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การศึกษานี้ เปนกรณีศึกษาโรงงานผลิตพลาสติกประเภทบรรจุภัณฑแบบออน มี
วัตถุประสงคเพื่อนําหลักการและเทคนิค Single Minute Exchange of Die : SMED เพื่อลด
เวลาในการปรับต้ัง (Setup Time) ในกระบวนการผลิตซองบรรจุภัณฑแบบออนใหลดลงได
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This is a case study of flexible plastic packaging manufactory. This study aim
to apply the Single Minute Exchange Of Die (SMED) technique to reduce time for set
up machine (Setup Time) in the flexible packaging production more than 50
percentages. By the analytical tools that have use are Man Machine Charts and Cause
and effect diagram or Fishbone diagram.

From current situation of flexible packaging production found that the
machinery setup process take time for 151 minutes. It has to take 24 steps for set up
machinery which are very complicated. So the machinery setup procedures have to
separate into internal job and external job follow Single Minute Exchange Of Die
(SMED) principle. The internal job will move to set up outside the machine which takes
6 steps for setup. Moreover the ECRS principle is applied to eliminate waste in term of
waiting time (Elimination) and improve operational process in order to have
uncomplicated working procedure (Simplification). From this improvement, the setup
time able to reduce to be 34 minutes which is 77.48 percentage of setup time before
implement new procedure. Moreover the production capacity is also increase for
185,328 bags per month (5,559,840 baht per month). The standard and work instruction
has been set for functionary in order to use for adjust the machinery of bag packaging
production department.
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บทที่ 1
บทนํา

สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผลและปญหา
ในสถานการณปจจุบันการแขงขันทางเศรษฐกิจในโลกปจจุบันในแวดวงอุตสาหกรรม

พลาสติกบรรจุภัณฑตางๆ ลูกคามีแนวโนมที่ตองการผลิตสินคาที่หลากหลาย และมีอํานาจใน
การตอรองและสิทธิในการเลือกซื้อสินคามากขึ้น ดังนั้นการที่อุตสาหกรรมพลาสติกประเภท
บรรจุภัณฑ จะอยูรอดไดในสภาวะปจจุบันตองมีการแขงขันในดานตนทุนที่ตํ่าลง เพื่อเพิ่มผล
กําไรที่จะสอดคลองตามมา ประกอบดวยการผลิตสินคาที่ มีคุณภาพ กระทั่งวิธีการลดเวลาที่
สูญเสียไปในกระบวนการผลิต และการสงมอบที่ทันตอเวลา

ปญหาที่พบในโรงงานกรณีศึกษา คือ การสูญเสียเวลาในการเปลี่ยนงานรุนใหม
(Setup Time)ในแตละครั้ง ซึ่งสวนมากจะสูญเสียเวลากับการปรับต้ังเครื่องผลิตซองบรรจุภัณฑ
(Bag Making) และยังไมมีการวิเคราะหหาแนวทางการแกไขปญหาอยางจริงจังในกระบวนการ
ผลิตที่แผนกนี้ เม่ือมีการเปลี่ยนรุนงานใหมในแตละครั้งตองใชเวลาในการปรับต้ังที่ยาวนาน ทํา
ใหเกิดความสูญเสียและสิ้นเปลืองเกินกวาจําเปนซึ่งสงผลใหผลิตสินคาไมทัน ทําใหสงมอบสินคา
ไมทันและตองเสียพื้นที่ในการจัดเก็บเพื่อรอเรียกจากทางลูกคาใหม ซึ่งการผลิตสินคาที่ไมทัน
ตอคําสั่งผลิตของลูกคานี้เม่ือเทียบกับขีดจํากัดการผลิตนั้นเพียงพอตอการผลิตแตตองมีการ
สูญเสียเวลาในการเปลี่ยนรุนงานนี้เองที่ทําใหการสงมอบไมทัน และบริษัทเองก็ยังไมมีนโยบาย
ที่จะสั่งซื้อเครื่องจักรตัวใหมเพื่อมาชวยในการผลิตในแผนกซองบรรจุภัณฑ ทําใหประสบกับ
ปญหาการวางแผนการผลิตที่ตองตอบสนองความตองการของลูกคาที่เปลี่ยนแปลง และสง
สินคาไดทันเวลาในชวงเวลาดังกลาว ผูศึกษาเห็นวาหากบริษัทมีการปรับปรุงโดยใชเวลาเปน
จํานวนนาทีที่เปนเลขหลักเดียว (Single Minute exchange of Dies : SMED) และเทคนิคการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) มาใชในการลดเวลาที่สูญเสียกับการเปลี่ยนรุนงานใหม
ประกอบดวยการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ก็จะสามารถลดเวลาที่สูญเสียนี้ไปได และยังพบวา
เทคนิคนี้เหมาะกับผลิตภัณฑที่มียอดการผลิตจํานวนมากการเปลี่ยนแปลงของผลิตภัณฑเร็ว
จํานวนคูแขงทางการคาสูงและงานสวนใหญจะผลิตจากเครื่องจักรที่มีลักษณะการทํางานเฉพาะ
ดังนั้นการอยูรอดไดตองทํางานรวดเร็ว เพื่อเปนการลดตนทุนทางดานเวลาและตอบสนองความ
ตองการที่มากและรวดเร็วได

ดังนั้นการศึกษาในครั้งนี้มีจุดประสงคเพื่อทําการปรับปรุงในขั้นตอนการปรับต้ัง
เครื่องจักรเพื่อเปลี่ยนรุนการผลิตของเครื่องผลิตซองบรรจุภัณฑในอุตสาหกรรมการผลิต
พลาสติกบรรจุภัณฑ เพื่อใหสอดคลองกับวิถีการผลิตแบบลีน (Lean) โดยใชแนวคิด SMED ซึ่ง
จะมีการทําการศึกษา กรณีศึกษานี้เพื่อทําเปนเครื่องตนแบบ (Model Line) และนําไปประยุกตใช
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ปรับปรุงกับสายการผลิตอ่ืนในโรงงาน ซึ่งจะมีการกําหนดเปนมาตรฐานและคูมือปฏิบัติงาน (Work
Instruction) ไวใชสําหรับการปฏิบัติงานในการเปลี่ยนงานและปรับต้ังเครื่องตอไป

วัตถุประสงค
1. เพื่อศึกษาสภาพการทํางานในปจจุบันของกระบวนการผลิตของเครื่องผลิตซอง

บรรจุภัณฑพลาสติก และการเปลี่ยนรุนงานใหม
2. เพื่อหาแนวทางการแกไขปญหา สาเหตุของการเกิดปญหาในกระบวนการเปลี่ยน

รุนงานใหมของเครื่องผลิตซองบรรจุภัณฑพลาสติก
3. เพื่อลดเวลาที่สูญเสียไปกับการปรับต้ังเครื่องจักรใหลดลงไดมากกวา 50% และ

จัดทําเปน คูมือการปฏิบัติงานในแผนกทําซองบรรจุภัณฑ

ขอบเขตของการศึกษา
เปนการศึกษา การปฏิบัติงานในการเปลี่ยนรุนงานใหมในอุตสาหกรรมพลาสติก

ประเภทบรรจุภัณฑ และกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิด มีการใชเทคโนโลยีที่แตก
ตางกันออกไปสงผลใหการเปลี่ยนรุนงานใหมตองมีกระบวนการที่แตกตางกัน ผูศึกษาจึงเลือก
กระบวนการผลิตที่เครื่อง ซองบรรจุภัณฑประเภทซีลกลาง (Center Seal) โดยใชหลักการและ
เทคนิค SMED ทั้งนี้เพื่อใหสามารถเก็บรวบรวมขอมูลไดอยางเหมาะสมทําใหการศึกษาอยูใน
วงจํากัดที่เหมาะสม

ขั้นตอนการดําเนินงาน
1. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา โดยใชวิธีการสังเกต และการจดบันทึก

ของขอมูลจากผูปฏิบัติงาน เพื่อทําใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการเปลี่ยนรุนงานใหม
และการปรับต้ังเครื่องจักร

2. ศึกษาขั้นตอนของเทคนิคของการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED
3. รวบรวมขอมูล วิเคราะหขอมูล
4. ออกแบบวิธีการและแนวทางการปรับปรุงปญหาดวยเทคนิค SMED
5. เปรียบเทียบผลการประยุกตใชเทคนิค SMED ในการลดเวลาในการเปลี่ยนรุนงาน

ใหมและปรับต้ังเครื่องจักรระหวางกอนและหลังปรับปรุง
6. สรุปและนําเสนอผลที่คาดวาจะไดรับ
7. จัดทํารูปเลมผลงานวิจัย
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. สามารถลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักร ในการเปลี่ยนรุนงานใหมในการผลิตของ

กระบวนการเปาหมายโดยใชเทคนิค SMED
2. สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่ไดจากการลดเวลาของการปรับต้ัง

เครื่องจักรทําใหผลผลิตเพิ่มขึ้น
3. เปนตนแบบ (Model Line) ใหกับสายการผลิตอ่ืนๆ ในการปรับปรุงโดยใชเทคนิค

SMED ในการปรับต้ังเครื่องจักร

แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน

ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนนิงาน

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1

ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา
 โดยใชวิธีการสังเกต และการจดบันทึกของ
ขอมูลจากผูปฏิบัติงาน  เพ่ือทําใหทราบถึง
ปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการเปล่ียนรุน
งานใหมและการปรับต้ังเคร่ืองจักร

2

ศึกษาขั้นตอนของเทคนคิของการปรับต้ัง
เคร่ืองจักรโดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปน
เลขหลักเดียว (Single Minute exchange of
  Dies : SMED)

3 รวบรวมขอมูล วิเคราะหขอมูล

4

ออกแบบวิธีการและแนวทางการปรับปรุง
ปญหาดวยเทคนคิของการปรับต้ัง
เคร่ืองจักรโดยใชเวลาเปนจํานวนนาทีที่เปน
ตัวเลขหลักเดียว (Single Minute
exchange of  Dies : SMED)

5

เปรียบเทียบผลการประยุกตใชเทคนคิของ
การปรับต้ังเคร่ืองจักรโดยใชเวลาเปน
จํานวนนาทีที่เปนตัวเลขหลักเดียว (Single
 Minute exchange of  Dies : SMED) ใน
การลดเวลาในการเปล่ียนรุนงานใหมและ
ปรับต้ังเคร่ืองจักรระหวางกอนทําและหลังทํา

6 สรุปและนําเสนอผลที่คาดวาจะไดรับ
7 จัดทํารูปเลมผลงานวิจัย

ป 2558 ป 2559
ระยะเวลาดําเนนิงาน

ขัน้ตอนการดําเนนิงานลําดับ
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บทที่ 2
หลักการพื้นฐานเอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

การศึกษาเรื่อง การลดเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรกรณีศึกษาเครื่องผลิตซองบรรจุ
ภัณฑพลาสติกโดยใชเทคนิค SMED เพื่อลดเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรผูศึกษาไดรวบรวม
สาระความรู และงานวิจัยที่เ ก่ียวของ เพื่อเปนแนวทางในการศึกษา และนําเสนอหัวขอ
ดังตอไปนี้

1. แนวคิดการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED
2. แนวคิดไคเซ็น (Kaizen)
3. แนวคิดการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control)
4. แนวคิดการวิเคราะหกระบวนการกิจกรรม (Process and Activity Analysis)
5. แนวคิดหลักการ ECRS
6. แนวคิดแผนผังเหตุและผล (Case and Effect Diagram or Fishbone Diagram)
7. ผลงานวิจัยที่เก่ียวของ

แนวคิดการปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยใชเทคนิค SMED
ธารินี อัมพุประภา (2555) ไดกลาวไววาเทคนิค SMED ถูกคิดคนโดย ชิจิโอ ชินโง

(Shigeo Shingo) ที่ประเทศญ่ีปุนในชวงทศวรรษที่ 1950-1980 เปนวิธีที่งายตอการนําไปใชโดย
ใหผลลัพธที่นาพึงพอใจ ทําใหการปรับต้ังเปนไปอยางรวดเร็วโดยไมตองใชเงินลงทุนจํานวน
มาก ซึ่งเทคนิคนี้ถูกออกแบบมาเพื่อชวยใหสามารถปรับต้ังเครื่องจักรเสร็จภายในระยะเวลาที่
สั้นๆ

หลักการพื้นฐานของเทคนิค SMED เม่ือวิเคราะหจะพบวาจะประกอบไปดวย 2 สวน
หลักๆ คือ การปรับต้ังเครื่องภายใน (Internal Setup) หมายถึง กิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึ้นใน
ขณะที่เครื่องจักรหยุด จนกระทั่งชิ้นงานดีชิ้นแรกไดผลิตออกมา และการปรับต้ังเครื่องภายนอก
(External Setup) หมายถึง กิจกรรมใดที่ทําขณะเครื่องจักรกําลังผลิตงานอยู

ขั้นตอนในการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED
ทีมโปรดักติวิต้ี เพรส (The Productivity Press  Development Team. 2550 : 45)

ไดกลาวไววาการต้ังเครื่องภายในและการต้ังเครื่องภายนอกถือวาเปนสวนหนึ่งของกระบวน
การผลิต 4 ขั้นตอน ในทํานองเดียวกัน การปฏิบัติการติดต้ังเครื่องจักร ทั้งหมดตอนที่ยังไมเคย
ไดรับการปรับปรุงดวยเทคนิค SMED ก็มี 4 ขั้นตอน คือ การจัดเตรียม การจัดเตรียมใหเรียบรอย
หลังกระบวนการ การตรวจเช็ควัตถุดิบและเครื่องมือการใสและการถอด เครื่องมือและชิ้นสวน
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การวัด การต้ังคา และการสอบเทียบ (Calibration) ในการติดต้ังเครื่องจักรแบบดั่งเดิม (ที่ยัง
ไมไดนําเทคนิค SMED มาใช) ขั้นตอนเหลานี้จะกินเวลาของการติดต้ังเครื่องจักรทั้งหมดตาม
สัดสวนของแตละขั้นตอน

ตารางที่ 2 ขั้นตอนพื้นฐานในการติต้ังเครื่องจักรและเวลาที่ตองหยุดเดินเครื่องจักรกอนที่มีการ
ปรับปรุง

ขั้นตอนการติดตั้งเคร่ืองจักร
สัดสวนเวลาที่ใชในการติดตั้งเคร่ืองจักร

กอนมีการปรับปรุงดวย SMED
การเตรียม การจัดใหเรียบรอยหลัง
กระบวนการการตรวจเช็ควัตถุดิบและ
เครื่องมือ
การใสและการถอดใบมีด เครื่องมือ และ
ชิ้นสวน
การวัด การต้ังคา และการสอบเทียบ
การทดลองเดินเครื่องและการปรบัแตง

30%

5%

15%
50%

ที่มา : The Productivity Press Development Team. (2550). การปรับเปลี่ยน
เคร่ืองจักรอยางรวดเร็ว Quick Changeover Operators : The SMED System. หนา 44.

การจัดเตรียม การจัดใหเรียบรอยหลังกระบวนการการตรวจเช็ควัตถุดิบและเครื่องมือ
ขั้นตอนนี้เปนการทําใหม่ันใจวา ชิ้นสวนและเครื่องมือทุกชิ้นอยูในที่ซึ่งพวกมันจะทําหนาที่ได
โดยไมมีปญหา และที่รวมอยูในขั้นตอนนี้ดวยก็คือ ชวงเวลาหลังจากการดําเนินการซึ่งเปนการ
นําของเหลานี้ออกไปและจัดเก็บ และการทําความสะอาดเครื่องจักร เปนตน

ขั้นตอนการถอดและใสอุปกรณชิ้นสวนเครื่องมือ ในขั้นตอนนี้ประกอบดวยการถอด
ชิ้นสวนและเครื่องมือออกหลังจากที่ผลิตเสร็จหนึ่งชุด และการใสชิ้นสวนและเครื่องมือสําหรับ
การผลิตชุดตอไปเขาไป โดยทั่วไปแลวจะตองมีการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําขั้นตอนนี้ดังนั้นมันจึง
เปนการต้ังเครื่องภายใน จะสังเกตไดวาขั้นตอนการต้ังเครื่องภายในนี้ (ซึ่งเปนการปรับเปลี่ยน
เครื่องจักรที่แทจริง) ใชเวลาเพียงนอยนิดเม่ือเทียบกับขั้นตอนอ่ืนๆ

การวัด การต้ังคา และการสอบเทียบหมายถึง การวัด (Measurement) และการสอบ
เทียบทั้งหมดที่ตองทําเพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตได เชน การต้ังศูนย การกําหนดขนาด
การวัดอุณหภูมิหรือความดันเปนตน ถึงแมตองมีการหยุดเครื่องจักรเพื่อทําขั้นตอนนี้อยูบอยครั้ง
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แตระบบ SMED สอนวิธีการทําขั้นตอนนี้ใหรวดเร็ว โดยการเตรียมการไวต้ังแตชวงที่เครื่องจักร
ทํางานอยู

การทดลองเดินเครื่องและการปรับต้ัง ในขั้นตอนสุดทายของการปฏิบัติการติดต้ัง
เครื่องจักรแบบดั่งเดิมนี้ การปรับต้ัง (Adjustment) จะถูกทําหลังจากที่เครื่องจักรทดลองผลิต
ชิ้นงานแลว ย่ิงการวัดและการสอบเทียบในขั้นตอนกอนหนาของคุณมีความถูกตองมากเทาไหร
การปรับแตงก็จะทําใหไดงายขึ้นเทานั้น การปรับแตงอยางถูกตองถือเปนที่ยากที่สุดงานหนึ่งใน
การปฏิบัติการติดต้ังเครื่องจักร สําหรับการติดต้ังแบบดั่งเดิมเวลาทีใชในการทดลองเดินเครื่อง
(Trial  Runs) และการปรับแตงนั้นขึ้นอยูกับทักษะเฉพาะบุคคล จะเห็นไดวาขั้นตอนนี้กินเวลา
ถึงครึ่งหนึ่งของเวลาทั้งหมดที่ใชในการติดต้ังเครื่องจักรแบบดั่งเดิม  ในการติดต้ังเครื่องจักรแบบ
ดั่งเดิม  เครื่องจักรจะไมสามารถผลิตชิ้นงานที่ดีไดจนกวาขั้นตอนนี้จะเสร็จเรียบรอยแลว ดังนั้น
ขั้นตอนนี้จะถูกพิจารณาวาเปนสวนหนึ่งของการติดต้ังเครื่องภายใน SMED สอนวิธีกําจัด
ขั้นตอนนี้ใหหมดไปอยางสิ้นเชิง เพื่อใหเครื่องจักรสามารถผลิตชิ้นงานที่ดีไดทันทีทีเริ่ม
เดินเครื่อง

ทฤษฏีในตอนเริ่มแรกของชิจิโอ ชิจิโอ ชินโง (Shingo. 1989) นั้นมี 3 ขั้นตอนหลักๆ
เทานั้น ในภายหลังขั้นตอนอาจจะแตกออกมามากกวานี้ เพื่อใหผูศึกษาเขาใจไดงายแตก็จะไม
หนีไปจากหลักเกณฑพื้นฐาน มากนักโดยมี 3 ขั้นตอนดังนี้

1. แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน (Separating Internal and External
Setup)

ในเบื้องตนสวนนี้จะมีงานที่เปนทั้งงานภายและงานภายนอกปะปนกันอยู ใหแยก
ใหออกวา อะไรคืองานภายในและงานภายนอก จริงๆ จากนั้นใหนํากิจกรรมที่เปนงานภายนอก
มาทํากอนที่เครื่องจักรจะหยุด จากนั้นเราจะเหลืองานที่เปนงานภายในจริงๆในหัวขอนี้ ชิจิโอ
ชินโง (Shigeo Shingo) ไดกลาวเวลารวมจะลดลง 30-50% และเครื่องมือที่จําเปนตองใชใน
ขัน้ตอนนี้ไดแก

- การใชใบรายการตรวจสอบ (Check List) คือ การทํารายการตรวจสอบขั้นตอน
ตางๆ ของการต้ังเครื่องโดยมีรายละเอียดของขั้นตอนตางๆ ของการต้ังเครื่องเครื่องมือที่ใช
วิธีการขอกําหนดขอบังคับจํานวนชนิดของเครื่องมือจํานวนแมพิมพและอ่ืนๆ ที่ใชในการปรับต้ัง
เครื่องโดยรายละเอียดตางๆ เหลานี้จะชวยปองกันความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นไดในการปรับต้ัง
เครื่องทําใหสามารถหลีกเลี่ยงเวลาสูญเสียที่ตองใชในการแกไขขอผิดพลาดดังกลาวได

- การใชใบรายการตรวจสอบหนาที่ (Function Check) การใชใบรายการตรวจสอบ
เบื้องตนนั้นมีประโยชนในการพิจารณาวาสิ่งตางๆ ที่ตองใชในการปรับต้ังวามีอยูอยางครบถวน
หรือไมแตมิไดระบุหนาที่การทํางานที่เกิดขึ้นนั้นสมบูรณและเหมาะสมหรือไมดังนั้นจึงจําเปนตอง
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ตรวจสอบหนาที่การทํางานของสิ่งตางๆที่ตองใชในการปรับต้ังเครื่องจักรในกรณีที่เกิดขอบกพรอง
ขึ้นจะทําใหเกิดความลาชาในการต้ังเครื่องจักรในสายการผลิตขึ้น

2. เปลี่ยนงานภายใน ใหเปนงานภายนอก (Convert Internal to External Setup)
ในขั้นตอนนี้จะเปนงานภายในลวนๆ ที่เราจะตองเปลี่ยนออกมาใหเปนงานภายนอก

ใหได เพราะเปนสวนที่ยากและทาทายที่สุดในการกิจกรรมการลดเวลาปรับต้ัง ชิจิโอ ชินโง
(Shigeo Shingo) ไดใหความเห็นวาแมในขั้นตอนแรกเราจะสามารถลดเวลาลงได 30-50% แลว
ก็ตามแตก็ยังถือวาเปนกิจกรรมการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED ที่ไมมีประสิทธิภาพ
นักการปรับปรุงในสวนนี้อาจตองใช เทคนิคหลายตัว ในการยกระดับการปรับปรุงโดยมองใน
มุมมองที่เรียกวา วัตถุประสงคที่สูงกวา การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE)
และทฤษฎีจัดการทางดานความคิด (Theory of Inventive Problem Solving : TRIZ) การลด
เวลาที่ใชในการติดต้ังเครื่องจักรลงไปจนถึงจํานวนนาทีที่เปนเลขหลักเดียว (Single-Minute
Range) เก่ียวของกับกิจกรรมสําคัญ 2 อยางคือ

- พิจารณาการปฏิบัติการใหมอีกครั้งเพื่อดูวามีขั้นตอนใดที่ถูกเขาใจผิดวาเปน
การต้ังเครื่องภายในบางหรือไม

- หาทางแปลงขั้นตอนเหลานี้ใหเปนการปรับต้ังภายนอกการปฏิบัติการตางๆ
มักจะสามารถถูกเปลี่ยนเปนการปรับต้ังภายนอกไดดวยการพิจารณาหนาที่ที่แทจริงของมันและ
มุงเนนไปที่กิจกรรมงานยอยใดๆ ที่เกิดขึ้นสวนของงานภายในใหไดเปนงานที่สามารถทําได
ในขณะเครื่องจักรทํางาน

3. เปลี่ยนทุกกิจกรรมใหงายตอการปรับต้ัง (Streamlining All Aspects of the Setup
Operation)

หลังจากผานขั้นตอนที่ 1 และ 2 มาแลวในขั้นตอนนี้จะตองทําทุกกิจกรรมใหงาย
และรวดเร็ว โดยใหอยูในรูปแบบ Visual Control เชน การเปลี่ยนจากการขันดวย Bolt เปลี่ยน
เปน Quick Clamp อาจจะกลาวไดวา หากนําหลักการ SMED มาใชอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ
แลวจะสามารถลดเวลาในการปรับต้ังไดถึง 90% ขึ้นไปของเวลารวม ขอเนนยํ้าวาการปรับปรุง
ใดๆของหลักการ SMED แลวจะตองวัด อัตราการลดลงจาก เวลารวม เทานั้นไมใชลดลงจาก
สวนใดสวนหนึ่งของกิจกรรม ซึ่งเปนสิ่งที่ผิดหลักการ



8

รูปที่ 1 องคประกอบหลักการในการลดเวลาการปรบัต้ัง (Setup Time)

ประโยชนที่ไดรับจากการใชเทคนิค SMED
เทคนิค SMED เปลี่ยนสมมติฐานที่วาการติดต้ังเครื่องจักรตองใชเวลานานเม่ือเรา

สามารถติดต้ังเครื่องจักรไดอยางรวดเร็วเราก็สามารถทําไดบอยครั้งเทาทีตองการ หมายความ
วา บริษัทก็จะสามารถผลิตผลิตภัณฑแบบเปนชุดที่เล็กลงไดเชนกัน  ซึ่งมีขอไดเปรียบมากมาย
ดังนี้

- ความยืดหยุน (Flexibility) บริษัทสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่
เปลี่ยนแปลงไดโดยไมทําใหเกิดคาใชจายอันเนื่องจากการมีสินคาคงคลังมากเกินไป

- การสงมอบรวดเร็วขึ้น (Quicker Deliver) การผลิตแบบเปนชุดเล็กๆ ทําใหเวลา
ลดลงและเวลารอคอยของลูกคาสั้นลง

- คุณภาพดีขึ้น (Better Quality) เม่ือมีการจัดเก็บสินคาคงคลังนอยลงก็แสดงวา
ผลิตภัณฑที่บกพรองจากการจัดเก็บจะลดลงนอยดวยนอกจากนี้เทคนิค SMED ยังทําใหผลิตภัณฑ
มีขอบกพรองลดลงดวยการลดความผิดพลาดในการติดต้ังเครื่องจักรและการขจัดการทดลอง
เดินเครื่องเพื่อผลิตภัณฑใหมดวย

- ผลิตภาพสูงขึ้น (Higher Productivity) การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรที่ใชเวลาสั้นลงทํา
ใหเวลาที่ตองหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ลดลงหมายความวาอัตราผลิตภาพของเครื่องจักร
สูงขึ้นดวย
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เทคนิค SMED เปลี่ยนสมมติฐานที่วาการติดต้ังเครื่องจักรตองใชเวลานานเม่ือเรา

สามารถติดต้ังเครื่องจักรไดอยางรวดเร็วเราก็สามารถทําไดบอยครั้งเทาทีตองการ หมายความ
วา บริษัทก็จะสามารถผลิตผลิตภัณฑแบบเปนชุดที่เล็กลงไดเชนกัน  ซึ่งมีขอไดเปรียบมากมาย
ดังนี้

- ความยืดหยุน (Flexibility) บริษัทสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่
เปลี่ยนแปลงไดโดยไมทําใหเกิดคาใชจายอันเนื่องจากการมีสินคาคงคลังมากเกินไป

- การสงมอบรวดเร็วขึ้น (Quicker Deliver) การผลิตแบบเปนชุดเล็กๆ ทําใหเวลา
ลดลงและเวลารอคอยของลูกคาสั้นลง

- คุณภาพดีขึ้น (Better Quality) เม่ือมีการจัดเก็บสินคาคงคลังนอยลงก็แสดงวา
ผลิตภัณฑที่บกพรองจากการจัดเก็บจะลดลงนอยดวยนอกจากนี้เทคนิค SMED ยังทําใหผลิตภัณฑ
มีขอบกพรองลดลงดวยการลดความผิดพลาดในการติดต้ังเครื่องจักรและการขจัดการทดลอง
เดินเครื่องเพื่อผลิตภัณฑใหมดวย

- ผลิตภาพสูงขึ้น (Higher Productivity) การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรที่ใชเวลาสั้นลงทํา
ใหเวลาที่ตองหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ลดลงหมายความวาอัตราผลิตภาพของเครื่องจักร
สูงขึ้นดวย
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รูปที่ 2 ขั้นเชิงแนวคิดและเทคนิคในทางปฏบิัติของ SMED

ที่มา : จินตนา ไชยคุณ. (2553). การศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรของกระบวนการฉีดทอพลาสติกดวยเทคนิค SMED กรณีศึกษา : อุตสาหกรรม
การผลิตทอพลาสติก. หนา 22.

แนวคิดไคเซ็น (Kaizen)
ความหมายของไคเซ็น
ทีมโปรดักติวิต้ี เพรส (The Productivity Press  Development Team. 2550 : 22)

ไดกลาวไววา ไคเซ็นมีความหมายอยางงายๆ วา การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ในภาษาญ่ีปุน
คําวา ไค หมายถึง แยกออกเปนสวนๆ (To Take Apart) และ เซ็น หมายถึงทําใหดี (To Make
Good) เม่ือรวมทั้ง 2 คําเขาดวยกันจึงหมายถึง การแยกออกจากกันเปนสวนๆ เพื่อทําใหดีขึ้น
ไคเซ็นมีพื้นฐานของการวิเคราะหเชิงวิทยาศาสตร เม่ือคุณวิเคราะห (หรือแบงเปนสวนๆ)
องคประกอบของกระบวนการหรือระบบเพื่อทําความเขาใจวามันทํางานอยางไร (ทําใหดีขึ้น)
การผลิตแบบลีน มีรากฐานจากแนวคิดของไคเซ็นหรือการปรับปรุงอยางตอเนื่อง นั้นคือ เปน
การปรับเปลี่ยนทีละเล็กละนอยตลอดชวงระยะเวลานาน สะสมจนสงผลกระทบตอผลลัพธทาง
ธุรกิจอยางสําคัญ
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จุดประสงคของไคเซ็น
กิจกรรมตางๆ ในไคเซ็นมุงเนนไปที่แตละกระบวนการ และทุกๆ การปฏบัติการ

เพื่อที่จะเพิ่มคุณคา และลดความสูญเปลา โดยจะอธิบายดังตอไปนี้
1. กระบวนการและการปฏิบัติการ

1.1 กระบวนการ (Process) คือ ลําดับขั้นตอนการปฏิบัติการที่จําเปนตอการ
ออกแบบ ผลิต และสงมอบผลิตภัณฑหรือบริการ ซึ่งจะรวมถึงพนักงาน (People) เครื่องจักร
(Machines) วัสดุ (Materials) และวิธีการ (Methods) ที่ใช

1.2 การปฏิบัติการ (Operation) เปนหนึ่งกิจกรรมที่ถูกดําเนินโดยเครื่องจักร
เครื่องเดียว หรือคนเพียงคนเดียว เพื่อทําใหเกิดผลิตภัณฑหรือบริการ

2. คุณคาและคุณคาเพิ่ม
2.1 คุณคา (Value) คือ ความคุมคา (Worth) ของผลิตภัณฑหรือบริการที่สงมอบ

ไปยังลูกคา คือสิ่งที่ลูกคาปราถนาหรือตองการไดรับการ เติมเต็ม (Fulfill) ซึ่งอาจจะรวมถึง
คุณภาพ ประโยชน หนาที่การใชงาน ความมีพรอม (Availability) ราคา ความสวยงาม

2.2 คุณคาเพิ่ม (ValueAdded) หมายถึง การปฏิบัติการใดๆ ในกระบวนการหนึ่ง
ที่เปลี่ยนวัตถุดิบใหกลายเปน คุณคา สําหรับลูกคา

3. ความสูญเปลา
ความสูญเปลา (Waste) หมายถึง การปฏิบัติการใดๆ ที่เพิ่มตนทุนหรือเวลาโดย

ไมเพิ่มคุณคา แกลูคา กุญแจสําคัญของการผลิตแบบลีน คือ การกําจัดความสูญเปลาเหลานี้
ออกไปใหหมดซึ่งประกอบดวยความสูญเปลา 7 ประการคือ

- การผลิตมากเกินไป การผลิตที่มากกวาสิ่งที่ลูกคาตองการ
- สินคาคงคลัง การจัดเก็บที่มากกวาสินคาคงคลังขั้นตํ่าที่ตองการ
- การขนสง การเคลื่อนที่เคลื่อนยายวัสดุที่ไมจําเปน
- การลาชา การรอคอยกระบวนการขั้นถัดไป
- ความสูญเปลาที่เกิดจากระบวนการ ที่เกิดจากการออกแบบเครื่องมือหรือ

ผลิตภัณฑที่ไมพอดี
- การเคลื่อนไหวที่เปลาประโยชน การเอ้ือมหยิบ การเดิน การมองหาชิ้นสวนหรือ

เครื่องมือ การพิมพ สารสนเทศ และอ่ืนๆ
- ชิ้นงานที่มีขอบกพรองหรือของเสีย งานที่ตองกลับมาแกใหม หรือนําไปทําลาย

แนวคิดการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control)
คําจํากัดความของการควบคุมดวยการมองเห็น
การปองกันการเกิดของเสียของผลิตภัณฑหรือการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร มี

ความจําเปนอยางย่ิงที่จะตองไมมองขามถึงสิ่งผิดปกติที่ตนเหตุ ซึ่งเปนสัญญาณเตือนใหทราบ
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ถึงปญหาตางๆ ที่จะเกิดขึ้น และจะตองทราบและเขาใจไดอยางถูกตอง รวมทั้งสามารถเขาไป
ดําเนินการแกไขไดอยางเหมาะสมอยางไรก็ตาม คนเรานั้นเปนสิ่งมีชีวิตที่มักจะทําผิดพลาด
เนื่องจากความนาจะเปนของการเกิดความผิดปกตินั้นมักจะตํ่ากวา 1% เสมอดังนั้น ถาไมมี
สติสัมปชัญญะในการรับรูที่ไวมากก็จะไมสามารถรับรูได  ซึ่งคนเราก็มักจะขาดความสามารถ
ดังกลาวนั้นเนื่องจากถาย่ิงมีสิ่งที่ตองการควบคุมดูและที่ตองระมัดระวัง หรือสิ่งทีตองการ
ตรวจเช็คมากเทาใดก็จะย่ิงทําใหสมาธิในการระมัดระวังของมนุษยเราบกพรองไป และทําใหเกิด
ความผิดพลาดในการรับรูรวมทั้งขาดความระมัดระวังขึ้น กลาวคือ ถาย่ิงจะตองระมัดระวังแลว
ก็จะย่ิงขาดความระมัดระวัง หรือถาย่ิงมีสิ่งที่ตองการสมาธิในการระมัดระวัง  หรือความสามารถ
ในการตัดสินใจมากแลว คนเราก็จะย่ิงทําผิดพลาด (การรับรูที่ผิดพลาดการตัดสินใจที่ผิดพลาด
และการทํางานที่ผิดพลาด เปนตน)

ดวยเหตุนี้ คนจึงไมใชผูที่จะตองคอยคนหาความผิดปกติเล็กๆ นอยๆ ของสิ่งที่
ตองการควบคุมดูแลโดยการเฝาระมัดระวังอยูตลอดเวลา หรือไมใชผูทีจะตองคอยเปนผูตัดสิน
วาปกติหรือผิดปกติทั้งหมด  แตควรที่จะตองมีระบบที่จะทําใหคนทราบถึงความผิดปกติของสิ่งที่
ตองการควบคุมดูแลนั้น โดยการสงสัญญาณเตือนใหคนเราทราบอยางเปนรูปธรรมวา  เกิด
ความผิดปกติขึ้นแลว และสามารถเขาดําเนินการแกไขได ดังนั้น เราสามารถปองกันความ
ผิดพลาดของคน เชน การรับรูที่ผิดพลาด การตัดสินใจที่ผิดพลาด และการทํางานที่ผิดพลาดได
โดยไมตองใหคนตองใชสมาธิมากเกินไปในการเฝาระมัดระวัง หรือตองใชความสามารถในการที
จะตองตัดสินใจ

แนวคิดที่กลาวขางตนนี้จึงเปนตนกําเนิดของการควบคุมดวยการมองเห็นซึ่งคําจํากัด
ความของการควบคุมดวยการมองเห็นเปนดังตอไปนี้ คือการควบคุมดูแลดวยการมองเห็นเปน
ระบบที่สิ่งที่ตองการควบคุมดูแลเปนตัวชี้ใหเห็นถึงความผิดปกติดวยตนเอง  และความผิดปกติ
ที่แสดงออกมานั้นจะแจงเตือนใหทราบ และใหคนรีบเชาดําเนินการแกไขในสิ่งผิดปกตินั้นได
อยางถูกตองเหมาะสม จากคําจํากัดความนี้แสดงใหเห็นวา การควบคุมดวยสายตาเปนการ
ปองกันความผิดพลาดของคนและปองกันการเกิดปญหา เชนการชํารุดเสียหายของเสีย  โดย
การสังเกตความผิดปกติดวยสายตา กลาวคือนัยหนึ่ง เปนการเติมเต็มใจจุดบกพรองของพฤติกรรม
ที่มาแตกําเนิด

แกนเเทของการควบคุมดวยการมองเห็น
ในคําพูดนี้ยังไมไดมีแตความหมายเทานั้น แตยังแฝงไปดวยหัวใจ ของคําจํากัดความ

ของคําวา การควบคุมดวยสายตา คือ การแสวงหาความสะดวกใหกับคน และเคารพในความ
เปนคนเปนการปลดปลอยคนใหพนจากความสูญเปลา (Muda) การฝน (Muri) และความไม
สมํ่าเสมอ (Mura) และอยากใหเกิดความสะดวกสบาย
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ความหมายของการควบคุมดวยการมองเห็น
วิศรุต วงเปยง (2554) ไดกลาวไววาการควบคุมดวยการมองเห็นเปนวิธีที่ดีวิธีหนึ่งใน

กิจกรรม TPM (Total Preventive Maintenance) โดยเฉพาะอยางย่ิงการควบคุมดวยการ
มองเห็นนี้เปนวิธีที่สามารถประยุกตใชไดอยางตรงประเด็นที่สุดสําหรับปรัชญาเชิงปองกัน ซึ่ง
เปนแนวคิดพื้นฐานของกิจกรรม TPM การควบคุมดูแลดวยการมองเห็นในโรงงานการผลิต
เปนระบบหรือเทคนิคที่ใชในการ ควบคุมดูแลเชิงปองกัน โดยสามารถดําเนินมาตรการไดอยาง
ถูกตองกอนที่สภาพเลวรายหรือปญหาตางๆ จะเกิดขึ้น

การควบคุมดวยการมองเห็นเปนเทคนิคที่ใชการสื่อสารผานการมองเห็นโดยแสดงให
เห็นผลการปฏิบัติงานเห็นความผิดปกติหรือสื่อสารความหมายบางอยางใหเห็นไดอยางสะดวก
ชัดเจนและเขาใจไดงายขึ้นหรืออีกความหมายหนึ่งคือการนําเสนอขอมูลที่มีอยูมานําเสนอให
เขาใจไดงายขึ้นดวยการแปลงขอมูลใหอยูในรูปแบบของตารางปายสต๊ิกเกอรกระดานสัญลักษณ
ภาพแผนภาพฯลฯแตการนาเสนอตองมีความหมายและสาระดึงดูดใหเกิดความนาสนใจเพื่อนา
ขอมูลมาใชติดตามงานหรือเปนเครื่องมือชวยยํ้าเตือนเปาหมายตางๆ ดังเชน มาตรฐานการผลิต
วิธีการทํางานกําหนดการผลิตในแตละวันหัวขอการควบคุมการระบุ ตําแหนงจัดวางวัสดุ
กฎระเบียบและขอหามตางๆ ปายแสดงตําแหนงที่จอดรถทําใหผูรับผิดชอบทราบความแตกตาง
ระหวางเปาหมายกับผลลัพธที่เกิดขึ้นจริงรวมทังลดความสูญเสียเวลาสําหรับการคนหาและ
ติดตามสารสนเทศ

การควบคุมดวยสายตาจึงเปนเทคนิคการสื่อสารผานการมองเห็นที่อยูรอบๆ ตัวเรา
และเห็นกันอยูในชีวิตประจําวันทุกๆ วันอยูแลวเนื่องจากเปนเทคนิคงายๆ แตมีประสิทธิภาพสูง
ในการสื่อสารเราจึงสามารถมองหาการคบคุมดวยสายตา ไดเกือบทุกสถานที่เชนตามทองถนน
ในโรงเรียนรานสะดวกซื้อในบริษัทหรือโรงงานตางๆ ฯลฯ เพียงแตเราอาจไมไดสังเกตหรือไมได
ใหความสําคัญเทาที่ควรในการนํามาขยายผลและประยุกตใชเพิ่มเติมเพื่อใหเกิดประโยชนใน
การทํางานโดยเฉพาะอยางย่ิง ในงานที่มีโอกาสผิดพลาดและสงผลใหเกิดอุบัติเหตุหรือความ
เสียหายมากเทคนิคการควบคุมดวยสายตาจึงเปนเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิต (Productivity)
ที่สามารถชวยในการทํางานมีประสิทธิภาพมีคุณภาพและมีความปลอดภัยมากย่ิงขึ้นสารสนเทศ
ที่ไดรับจากระบบควบคุมดวยการมองเห็นยังชวยใหพนักงานสามารถประเมินปญหาและคนหา
แนวทางการแกไขไดอยางรวดเร็วดังนั้นจึงมักถูกใชประยุกตกับการไหลของงานหรือการบริหาร
พื้นที่ทํางานประจําวันเพื่อเปนแนวทางสําหรับการควบคุมดวยตนเอง (Self-Controlling) และ
เปนองคประกอบหลักของการดําเนินตามแนวทางของลีนที่มุงขจัดความผันแปรที่เกิดขึ้นจาก
ปจจัยของกระบวนการนั่นคือเครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ(Material) กระบวนการ(Method)
แรงงาน (Manpower)

รวมทั้งความผันแปรของผลิตผลที่ประกอบดวยคุณภาพ (Quality) การสงมอบ
(Delivery) และตนทุน (Cost) การควบคุมดวยการมองเห็นจะเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผล
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ในพื้นที่การทํางานจะตองไดรับการสนับสนุนดวยระบบการบริหารดวยการมองเห็นซึ่งเปน
วิธีการบริหารดวยการใชสารสนเทศในสถานที่ทํางานอยางชัดเจนจนมองเห็นไดงายสําหรับ
ผูรับผิดชอบเพื่อจําแนกความผิดปกติที่เกิดขึ้นไดทันทีดวยการแบงปนสารสนเทศใหทุกคนได
รับรูโดยมีการแจงกลับสถานะของการดําเนินงานแบบเวลาจริงซึ่งเปนเสมือนระบบประสาทของ
โรงงานโดยมุงเนนการลดขอผิดพลาดซึ่งมักแสดงดวยรหัสแถบสีหรือการใชเครื่องหมายแสดง
ระดับความปลอดภัยดังเชนการใชแถบสีแสดงระดับน้ํามันและการใชฉลากหรือสต๊ิกเกอรเพื่อ
จัดแยกประเภทชิ้นงานในสายการประกอบ

ระบบของการมองเห็นและการควบคุมดวยสายตา
1. มองเห็นและเขาใจ ความผิดปกตินั้นมีทั้งเกิดขึ้นที่ตนเหตุ (สาเหตุ) และปลายเหตุ

(ผลลัพธ) สิ่งสําคัญของการควบคุมดูแลดวยการมองเห็นนั้นคือ การที่จะทําใหสิ่งผิดปกติเปดเผย
ออกมาที่ตนเหตุ ดีกวาใหเปดเผยออกมาที่ปลายเหตุแมวาเราจะสามารถมองเห็นความผิดปกติ
ซึ่งเปนปลายเหตุ เชน เกิดของเสียเกิดการชํารุดเสียหาย สงมอบลาชาหรือตนทุนมากนอย
เพียงใด ก็ไมสามารถที่จะปองกันการเกิดความสูญเสียหรือปญหานั้นไดทันทวงที

การทําใหสามารถมองเห็นสัญญาณเตือนที่บอกใหทราบถึงความผิดปกติที่เกิดขึ้น
กอนที่ผลลัพธจะปรากฏออกมา หรือที่เรียกวา ความผิดปกติที่ตนเหตุ ไดดวยสายตา และทําให
ใครก็ไดสามารถตัดสินไดวามีความผิดปกติหรือผิดปกตินั้น เปนสิ่งที่จําเปนที่ขาดไมไดสําหรับ
การปองกันการเกิดความสูญเสียหรือปญหาที่จะเกิดขึ้นที่ปลายเหตุ

2. แจงเตือนใหทราบและรีบเขาไปแกไขสิ่งผิดปกติ นอกจากนี้ เงื่อนไขอีกประการ
หนึ่งที่สําคัญที่เปนองคประกอบของการควบคุมดวยสายตาคือ ไมใชใหคนอ่ืนทําหนาที่พยายาม
คนหาหรือเฝาระมัดระวังความผิดปกติของสิ่งที่ตองการควบคุมดูแล  แตจะใหความไมใชคนทํา
หนาที่พยายามคนหาหรือเฝาระมัดระวังความผิดปกติของสิ่งที่ตองการควบคุมดูแล แตจะให
ความผิดปกติของสิ่งที่ตองการควบคุมดูแลนั้นเปนตัวแสดงสัญญาณเตือน และแจงใหคนทราบ
วาความผิดปกตินี้ไดเกิดขึ้นแลว

แนวคิดการวิเคราะหกระบวนการกิจกรรม (Process and Activity Analysis)
รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม (2552) ไดกลาวไววา แผนภูมิเปนเครื่องมือที่สําคัญที่

ใชในการวิเคราะหงานและสามารถบันทึกขอมูลไดอยางละเอียด กระชับ พรอมรายละเอียดที่
สําคัญๆ เพื่อประโยชนในการนําไปสูการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทํางานใหดีขึ้นโดยการ
วิเคราะหสามารถแบงออกเปน 2 กลุมคือ
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1. การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) ซึ่งแผนภูมิที่ใชจะประกอบไปดวย
1.1 แผนภูมิกระบวนการ (Process Charts)

แผนภูมิกระบวนการจะชวยใหนักวิเคราะหสามารถมองเห็นภาพของกระบวน
การผลิตอยางชัดเจนต้ังแตตนจนจบ โดยสวนใหญจะมีลักษณะเปนตารางหรือแผนภาพที่มี
รูปแบบเปนมาตรฐาน ประกอบดวยสัญลักษณ คําบรรยาย และลายเสน เพื่อบอกรายละเอียด
ของขั้นตอนกระบวนการผลิต

1.2 แผนภูมิกระบวนการปฏิบัติการ (Operation Process Charts)
เปนแผนภูมิที่แสดงขั้นตอนการผลิต ต้ังแตวัตถุดิบถูกสงเขาสูการผลิตจน

เสร็จเปนผลิตภัณฑ โดยบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ ที่ตองดําเนินการบนวัตถุดิบนั้น
เชนการขนสง การตรวจสอบ การทํางานบนเครื่องจักร การประกอบชิ้นสวน จนกระทั่งสําเร็จ
ออกมาเปนผลิตภัณฑหรือเปนชิ้นสวนประกอบ

1.3 แผนภูมิกระบวนการ (Flow Process Charts) เปนแผนภูมิที่ใชวิเคราะห
ขัน้ตอนการไหลของวัตถุดิบ ชิ้นสวน พนักงาน และอุปกรณที่เคลื่อนที่ไปในกระบวนการพรอมๆ
กับกิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึ้น โดยแสดงเปนสัญลักษณและคําบรรยายประกอบลงในแผนภูมิ
มาตรฐาน

2. การวิเคราะหกิจกรรม (Activity Analysis) ซึ่งเปนแผนภูมิที่ใชประกอบไปดวย
2.1 แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ (Multiple Activity Charts)

- แผนภูมิวิเคราะหการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (Man Machine
Charts) แผนภูมิคน เครื่องจักร เปนแผนภูมิแสดงการทํางานของคนรวมกับเครื่องจักรซึ่งอาจจะ
มีต้ังแตหนึ่งคนกับหนึ่งเครื่องจักรขึ้นไป จุดมุงหมายเพื่อดูสัดสวนการเสียเวลาการรอคอยของ
พนักงานหรือของเครื่องจักร

- แผนภูมิวิเคราะหการทํางานของกลุมพนักงาน (Gang Process Charts)
เปนแผนภูมิที่ใชศึกษาการทํางานของพนักงานเปนกลุมทํางานเก่ียวของกัน หรืออยูในบริเวณ
เดียวกัน จุดประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของกลุม

แนวคิดหลักการ ECRS
ประเสริฐ อัครประถมพงศ (2553) กลาวไววา ECRS เปนหลักการที่ประกอบไปดวย

การกําจัด (Elimination) การรวมกัน (Combination) การจัดใหม (Rearrangement) และการทํา
ใหงาย (Simplification) ซึ่งเปนหลักการที่สามารถใชในการลดความสูญเปลาไดเปนอยางดี การ
ลดความสูญเปลาในการผลิต เปนสิ่งจําเปนและควรที่จะใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะ
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้นดวยเชนกัน โดยแนวทางการลด
ความสูญเปลาทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังนี้
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การกําจัด คือการพิจารณาการปฏิบัติงานปจจุบันและทําการกําจัดความสูญเปลาทั้ง 7
ที่พบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่ที่ ไมจําเปน การ
เคลื่อนยายที่ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไปและของเสีย

การรวมกัน คือ ความสามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลง โดยการพิจารณาวา
สามารถรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 10 ขั้นตอน ใหรวม
เปนบางขั้นตอนเขาดวยกัน ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงกวาเดิม การผลิตจะสามารถทําไดเร็ว
ขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงได

การจัดใหม คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน หรือ
การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 3 กับ 4 โดยทําขั้นตอนที่ 4 กอน
3 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน

การทําใหงาย คือ การปรับปรุงการปฏิบัติงานใหงายขึ้นและสะดวกขึ้น โดยออกแบบ
จิ๊ก (Jig) หรือ อุปกรณตางๆชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวกและแมนยํามากขึ้น จึง
เปนการการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนและลดการทํางานที่ไมจําเปน

แนวคิดแผนผังเหตุและผล (Case and Effect Diagram or Fishbone Diagram)
แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา เปนแผนผังที่ใชตอจากแผนผังพาเรโต

กลาวคือ หลังจากตัดสินใจที่จะเลือกแกปญหาใดจากการทําแผนผังพาเรโตแลว ขั้นตอไปเปน
การระดมความคิดเพื่อแกไขปญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผนผังพาเรโต โดยแสดงผลของสาเหตุของ
ปญหาไวที่ปลายของแผนผัง และระหวางที่จะถึงปลายของแผนผังจะแสดงสาเหตุของปญหา
ตางๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมดจากการระดมความคิดจําแนกออกเปนแขนงเหมือนกางปลา

แผนผังเหตุและผลเปนรูปภาพประกอบดวยเสนและสัญลักษณออกแบบเพื่อแสดง
ความสัมพันธซึ่งมีความหมายระหวางผลและสาเหตุแผนผังเหตุและผลพัฒนาโดย คาโอรุ อิชิคาวะ
(Kaoru Ishikawa. 1958) และบางครั้งเรียกวา แผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram)

หลักเกณฑการเขียนแผนผังเหตุและผล
1. กําหนดปญหาที่ตองการแกไขจากแผนผังพาเรโต จากปญหาที่กําหนดจะเปนผล

ของสาเหตุที่อยูปลายสุดทางขวามือของแผนผังกางปลา แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอน และ
ปลายสุดเสนทางขวามือตามแนวนอน จะเปนผลของสาเหตุ

2. เขียนตนเหตุใหญของปญหาซึ่งเปนสาเหตุของปญหาเล็กๆ ที่แตกแยกแขนงออก
จากเสนตามแนวนอน ซึ่งการเขียนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดมความคิดทั้งหมด โดย
เริ่มจากตนเหตุใหญของปญหา ซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบดวยคน เครื่องจักร สภาพแวดลอม
วิธีการทํางาน วัตถุดิบและการวัด
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3. จากตนเหตุใหญ 6ประการขางตน จะแตกแยกแขนงปญหาทั้ง 6 ออกเปนปญหา
ยอยๆ ซึ่งในขั้นตอนนี้จะเปนการระดมความคิดตอเนื่องจากการหาตนเหตุใหญดวยการสราง
คําถามขึ้นมาเพื่อหาสาเหตุยอยนํามาเขียนลงในแผนผังกางปลา แลวเขียนเปนแขนงยอย

การหาสาเหตุรองทั้งหมดจําเปนตองระดมความคิดโดยคณะทํางาน การระดมความ
คิดเห็นเปนวิธีการที่ทําใหเกิดแนวความคิดซึ่งเหมาะสมกับแผนผังเหตุและผล ใชความสามารถ
ในการคิดเชิงสรางสรรคของคณะทํางาน (สายชล สินสมบูรณทอง. 2554)

ประเภทของแผนภาพกางปลา
1. แผนภาพกางปลาแบบวิเคราะหความผันแปร

แผนผังกางปลาประเภทนี้จะมีความเหมาะสมกับปญหาที่มีความผันแปร หรือการ
กระจาย (Dispersion) การคนหาสาเหตุสําหรับการสรางแผนภาพกางปลาจะเกิดการต้ังคําถาม
พื้นฐานวา ทําไมการกระจาย (หรือความผันแปร) นี้จึงเกิดขึ้น โดยการตอบคําถามจะอยูภายใต
หลักการ 3 จริงที่กลาวมา นอกจากนี้แลว แตละสาเหตุที่มีการพิจารณาความผันแปรนี้จะตอง
ไดรับการทบทวนถึงขอเท็จจริงอยางระมัดระวัง แผนผังกางปลานี้จะมีขอดีคือ สามารถสืบคนหา
สาเหตุเก่ียวกับความผันแปรที่มีความสัมพันธโดยตรงกับปจจัยที่ทําการพิจารณา โดยการสืบคน
จากคําถาม ทําไม อยางตอเนื่องจนพบสาเหตุรากเหงา อยางไรก็ตาม ในเวลาเดียวกันก็อาจทํา
ใหละเลยตอสาเหตุบางประการที่เก่ียวของได ไดเสนอใหแกไขดวยการใชคณะทํางานที่มีจาก
หลากหลายตําแหนง ในการรวมระดมสมอง เพื่อใหสาเหตุที่มีความเปนไปไดรับการเสนอใหมาก
ที่สุด

2. แผนภาพกางปลาแบบกําหนดรายการของสาเหตุ
แผนผังกางปลาประเภทนี้มีความเหมาะสมอยางย่ิงกับ ปญหาที่เปนแบบเรื้อรัง

โดยการวิเคราะหสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดจากสาเหตุดานระบบ โดยในการระดมสมองไมตอง
คํานึงถึงวาสาเหตุกังกลาวอยูบนแนวสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดจากสาเหตุดานระบบ โดยในการ
ระดมสมองไมตองคํานึงวาสาเหตุดังกลาวอยูบนแนวความคิดใดหรือกลุมของสาเหตุใด ซึ่งขอดี
ของแผนผังกางปลานี้คือ สามารถระดมสาเหตุที่เปนไปไดตางๆ อยางกวางขวางและครบถวน
แตก็มีขอเสียที่สําคัญคือ การสรางความสัมพันธของสาเหตุแตละหมวดหมูกับผล นอกจากนี้
ขอใหสังเกตวา แผนผังกางปลาประเภทนี้จะแสดงสาเหตุในรูปของพารามิเตอรของกระบวนการ
ที่สนใจ

3. แผนภาพกางปลาแบบจําแนกตามกระบวนการ
แผนภาพกางปลาประเภทนี้มีความเหมาะสมกับสาเหตุของปญหาที่จําแนกต้ังแต

กระบวนการตนน้ําถึงกระบวนการทายน้ํา โดยเริ่มตนจากการเขียนโครงของแผนภาพกระบวนการ
เพิ่มมูลคาตังแตตนน้ําแลวจึงใสสาเหตุที่เก่ียวของลงไปที่ละขั้นตอนของกระบวนการ และผลจาก
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กระบวนการตนน้ําจะเปนสาเหตุของปญหาในกระบวนการทายน้ําเสมอ (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.
2550)

อิชิกาวา (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. 2550; อางอิงจาก Ishikawa. 1976) ไดกลาวไว
วาขอดีของแผนภาพประเภทนี้คือ มีการสรางตามลําดับกอนหลังของกระบวนการ ทําใหสรางได
งายและสามารถทําความเขาใจไดงาย แตมีขอเสียที่สําคัญคือ สาเหตุบางประการอาจจะมีการ
กลาวซ้ําอีก (ในแตละกระบวนการ) และจะแสดงผลสําหรับสาเหตุที่เกิดจากองคประกอบของ
ปจจัยมากกวา 1 ปจจัยไดคอนขางยาก

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
จรีลักษณ ตันทิพย (2553)ไดนําเสนองานวิจัย การลดเวลาการติดต้ังแมพิมพ

กรณีศึกษาโรงงานผลิตพลาสติก ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการ
ติดต้ังแมพิมพใหรูที่มาและสาเหตุของปญหา จากนั้นหาแนวทางปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการ
ติดต้ังแมพิมพใหไดอยางนอย 50 เปอรเซ็นต จากเวลาที่ใชปจจุบัน โดยอาศัยเครื่องมือในการ
วิเคราะห ไดแก แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เทคนิคการต้ังคําถาม 6W1H
และแผนผังกางปลา และหลังการสํารวจสภาพการทํางานปจจุบันพบวากระบวนการติดต้ัง
แมพิมพใชเวลาถึง 76 นาที และมีการติดต้ังภายใน กับการติดต้ังภายนอก ปะปนกันอยู มีความ
สูญเปลาจากการรอคอย และมีการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน จึงหาแนวทางปรับปรุงโดยปรับขั้นตอน
การทํางานดวยหลักการ SMED แยกการติดตังงายนอกและการติดต้ังภายใน ทําใหสามารถลด
เวลาการติดต้ังแมพิมพไดเหลือ 45 นาที และปรับปรุงครั้งที่ 2 เพื่อลดเวลาสูญเปลาในการ
เคลื่อนยายของพนักงาน โดยใชแผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart) ทําใหสามารถลดเวลาการ
ติดต้ังแมพิมพลงเหลือ 33 นาที หรือเทียบเทา 56 เปอรเซ็นต จากเวลาที่ใชในการติดต้ังกอน
การปรับปรุง

จินตนา ไชยคุณ (2553) ไดนําเสนองานวิจัยการศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสียในการ
ปรับต้ังเครื่องจักรของกระบวนการฉีดทอพลาสติกดวยเทคนิคSMED กรณีศึกษา : อุตสาหกรรม
การผลิตทอพลาสติกซึ่งงานวิจัยนี้นี้เปนการศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับต้ังเครื่องจักร
ของกระบวนการฉีดทอพลาสติกดวยเทคนิค SMED โดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาแนวทางการ
ลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรและจัดทํามาตรฐานในการทํางานของบริษัทกรณี ศึกษาจาก
การศึกษาปญหาพบวาเครื่องจักรที่ใชในการผลิตทอพลาสติกทั้งหมด 4 ขนาดไดแก PB Ø15,
Ø20, Ø25 และ Ø40 มิลลิเมตรมียอดการผลิตสูงสุดและมีเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรสูงที่สุด
ขั้นตอนการดําเนินงานประกอบดวยศึกษาขั้นตอนการทํางานปจจุบันศึกษาหาจุดปรับปรุงตาม
แนวทางของ SMED โดยขั้นตอนที่ 1 แบงกิจกรรมยอยของการปรับต้ังเครื่องจักรโดยการแยก
งานในและงานนอกออกจากกันขั้นตอนที่ 2 ออกแบบเครื่องมือชวยดวยเทคนิค SMED ในการ
ปรับปรุงขั้นตอนการถอดและประกอบชุดดายนใหเปนดายนสําเร็จรูปและสามารถเปลี่ยนการ
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ฮีตดายนที่เดิมเปนงานภายในออกมาเปนงานภายนอกทําใหสามารถลดเวลาการต้ังเครื่อง
ภายในจากเดิม 80 นาทีเหลือ 0 นาทีและใชแนวทางการกําจัดการปรับต้ังมาปรับปรุงการต้ัง
ระดับลอในถังแวคคัมและการต้ังระยะเสนผานศูนยกลางโลวมวนทอสามารถลดขั้นตอนยอยเดิม
ที่มี 64ขั้นตอนเหลือขั้นตอนยอยใหม 52 ขั้นตอนลดจํานวนขั้นตอนลงได 12 ขั้นตอนขั้นตอนที่
3เปนการจัดกิจกรรมยอยของงานภายในโดยประยุกตการทํางานแบบขนานและขั้นตอนที่ 4
จัดทํามาตรฐานการทํางานผลจากการปรับปรุงพบวาสามารถลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรจาก
ขั้นตอนการทํางานแบบเดิม 120.4 นาทีเหลือ 47.5 นาที สามารถลดเวลาจากเดิมลงได 72.9
นาทีคิดเปนการลดเวลาจากเดิมไดรอยละ 60.5

ชัยรัตน เย่ือใย (2556) ไดนําเสนองานวิจัยการลดเวลาปรับต้ังเครื่องจักรกรณีศึกษา:
กระบวนการขึ้นรูปแบบอัดรีดทอน้ําระบายความรอนในรถยนต เพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดจาก
ในกระบวนการปรับต้ังเครื่องจักรดวยเทคนิค SMED โดยกําหนดเปาหมายเพื่อลดเวลาการ
ปรับต้ังเครื่องจักรลงมากกวา 50% โดยเทคนิค SMED รวมกับแผนผังกางปลาแสดงความ
สัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุ และแผนภูมิกระบวนการไหลในการเก็บขอมูลและวิเคราะห
ปญหา จากนั้นใชหลักการ ECRS ในการแกไขปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงาน

หลังจากศึกษากระบวนการปจจุบัน พบวากระบวนการปรับต้ังเครื่องจักรของเครื่อง
ขึ้นรูปแบบอัดรีดใชเวลาในการปรับต้ัง 152.3 นาที และมีขั้นตอนการปรับต้ังภายใน และการ
ปรับต้ังภายนอกปะปนกันอยู เม่ือดําเนินการตามหลัก SMED ทั้ง 3 ขั้นตอน คือขั้นที่ 1 แยก
แยะระหวางการปรับต้ังเครื่องจักรภายในและการปรับต้ังเครื่องจักรภายนอก จากการศึกษา
วิเคราะหทําใหสามารถบงชี้ไดวา ขั้นตอนไหนเปนการปรับต้ังภายในแยกออกจากการปรับต้ัง
ภายนอก ขั้นที่ 2 การแปลงการปรับต้ังเครื่องจักรภายในใหเปนการปรับต้ังเครื่องจักรภายนอก
สามารถแปลงการปรับต้ังภายในเปนการปรับต้ังภายนอกได 6 ขั้นตอน จากทั้งหมด 31 ขั้นตอน
และขั้นที่ 3 ปรับปรุงการปรับต้ังขั้นตอนใหไดรับการพัฒนาปรับปรุง หลังจากการพัฒนา
ปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงาน ตามหลักการ SMED ทั้ง 3 ขั้นตอนทําใหสามารถลดระยะทาง
ในการเคลื่อนที่จากเดิม 469 เมตรเหลือ 0 เมตร และสามารถลดเวลาในการปรับต้ังลงจาก
152.3 นาที เหลือ 63.2 นาที คิดเปน 58.8% ทําใหจํานวนขั้นตอนลดลงเหลือ 25 ขั้นตอนจาก
31 ขั้นตอน

ธารินี อัมพุประภา (2555) ไดนําเสนองานวิจัยการประยุกตใชแนวคิดลีนในการลด
เวลานําในกระบวนการตัด เพื่อศึกษาและหาแนวทางเพื่อลดเวลา(Lead Time) ของกระบวนการ
ผลิตแผนกตัดในกลุมการตัด 1 Step ของโรงงานกรณีศึกษา (อุตสาหกรรมผลิตปายเนมเพลท)
โดยใชหลักการผลิตของลีน (Lean Manufacturing) ในการปรับปรุงมีเปาหมายเพื่อขจัดความ
สูญเปลาตางๆ ทําใหการใชทรัพยากรทางวัตถุดิบ คน และเครื่องจักรเกิดประโยชนสูงสุด และ
คาดหวังการปรับปรุงนี้จะกอใหเกิดประโยชนทางออม คือ โรงงานสามารถนําหลักการตางๆ ที่
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ใชในการปรับปรุงครั้งนี้ มาเปนแนวทางเพื่อประยุกตใชหลักการผลิตของลีนในสวนงานอ่ืนๆ
ตอไป

ขั้นตอนในการแกไขปญหาเริ่มจากการศึกษาขอมูลพื้นฐานของโรงงานตนแบบและ
งานวิจัยที่เก่ียวของเพื่อหาเครื่องมือที่เหมาะสมมาใชในการปรับปรุงโดยนําขอมูลยอดขายป
2554 มาวิเคราะหปริมาณของผลิตภัณฑ (Product-Quality Analysis) และนํามาใชเปนกลุม
ตัวอยาง ซึ่งพบวา กลุมการตัดงาน 1 Step คิดเปนประมาณ 76 เปอรเซ็นตของงานทั้งหมดเม่ือ
ไดขอมูลแลวจึงทําการปรับปรุงโดยจัดทํา Flow การไหลของผลิตภัณฑ จัดทําแผนผังการวาง
เครื่องจักรใหม (Layout Design) โดยอางอิงหลักการยศาสตร (Ergonomics) และจัดใหมีการ
ประชุมกลุมยอยประจําสัปดาห (Brain Storming) เพื่อใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen)
พบวาการปรับปรุงสามารถเวลาการนําจาก 7.47 วันเหลือเพียง 4 วัน และผูทําการศึกษาได
เสนอแนะขอปรับปรุงเพิ่มเติมไวในที่นี้ดวย เชน ควรเพิ่มการประเมินทักษะความสามารถของ
พนักงานแตละคนเพื่อจัดสรรคนใหเหมาะสมกับงานมากที่สุด ควรฝกใหพนักงานสามารถทํางาน
แทนกันไดทุกตําแหนง (Multi Skills) รวมถึงควรจัดขยายผลการปรับปรุงใหครอบคลุมทุกสวน
ในอนาคต

สมจิตร ลาภโนนเขวา; และประเสริฐ ศรีบุญจันทร (2554) ไดเสนองานวิจัยการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นสวนประดับรถยนตดวย Lean-Kaizen งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค
เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นสวนประดับรถยนตดวย Lean-Kaizen ขั้นตอนการดําเนินงาน
ประกอบดวยศึกษากระบวนการผลิตวิเคราะหแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (VSM
Current State) และสถานะอนาคต (VSM Future State) วิเคราะหความสูญเปลาในกระบวน
การผลิตกําหนดมาตรการตอบโต ไดแก เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการปมขึ้นรูปกันสาดดวย
แผนภาพ Man-Machine ลดกระบวนการปดหยาบโดยการออกแบบอุปกรณจัดวางลดเวลา
Setup แมพิมพอัดขึ้นรูปและการทางานที่เปนมาตรฐาน (Standardization Work) ผลการวิจัย
พบวาสามารถลดเวลาการเพิ่มคาจาก 2,155 วินาทีตอชิ้นเหลือ 1,435 วินาทีตอชิ้น คิดเปน
รอยละ 33 ลดตนทุนจาก 19.45 บาทตอชิ้นเหลือ 12.95 บาทตอชิ้น ลดลง 6.5 บาทตอชิ้น
คิดเปนรอยละ 33 โดยยอดการผลิตตอเดือนเทากับ 8,000 ชิ้น สามารถลดตนทุนได 624,000
บาทตอป

วิศรุต วงเปยง (2554) การศึกษาปญหาและวิเคราะหแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิต ในธุรกิจบรรจุภัณฑจากกระดาษลูกฟูกกรณีศึกษาบริษัท AAA จํากัด:
ปญหาของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตปจจุบันนั้นมีผลกระทบตอบริษัทฯ กรณีศึกษาเปน
อยางมากโดยสงผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นซึ่งจากการเก็บขอมูลพบวาบริษัทฯมีจํานวนของเสีย
เฉลี่ยคิดเปนรอยละ 6.53 โดยมีของเสียจากแผนก Print และ Die-Cut คิดเปนรอยละ 98.25 จึง
ไดทาการวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียในทั้งสองแผนกเพื่อหาแนวทางการแกไขเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในการศึกษาคนควาดวยตนเองนี้ผูศึกษามีวัตถุประสงคของ
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การศึกษาเพื่อศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตางๆเพื่อวิเคราะหหาแนวทางการแกไข
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหกับกระบวนการผลิตเพื่อสรางผลกําไรใหกับบริษัทที่มากขึ้นและเพื่อ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาของบริษัทในดานของการสงมอบสินคาที่มีคุณภาพและตรงตาม
ความตองการของลูกคาใหมากที่สุดจากการศึกษาพบวาสาเหตุของปญหาโดยสวนใหญของทั้ง
สองแผนกมีสาเหตุที่คลายคลึงกันไดแกการต้ัง Master Card ที่ผิด Master Card เขียนดวย
ลายมือและ Master Card ไมละเอียดพอทั้ง 3 สาเหตุเปนปญหาในแผนก Print และ Die-Cut
สวนสาเหตุที่ 4ผสมน้ําในสีออนหรือเขมเกินไปเปนปญหาในแผนก Print และสาเหตุที่ 5 ไมมี
การตรวจเช็คความถูกตองของชิ้นงานที่ผลิตออกมาเปนปญหาในแผนก Die-Cut ซึ่งผูศึกษาได
นําเสนอแนวทางทางการแกไข 4 แนวทาง คือ การออกแบบการต้ัง Master Card ลงใน
Microsoft Excel โดยใช Macro Excel เขามาชวยเหลือการสรางเครื่องควบคุม Upper และ
Lower ของสีการสรางตัวตนแบบของงานลงบนแผนใสและสราง Check List เพื่อตรวจสอบ
คุณภาพของงานกอนออกจากโรงงานโดยหลังจากดําเนินแนวทางการแกไขดังที่กลาวไดมีการ
เปรียบเทียบกับสัดสวนของเสียที่รอยละ 7.16 ในเดือนมกราคม 2554 ปกอนหนาพบวาหลังจาก
ที่ไดดําเนินการแกไขแลวสัดสวนของเสียลดลงคิดเปนรอยละ 5.10 ที่ลดลงหลังจากดําเนินการ
แกไขและเม่ือทําการเปรียบเทียบกับมูลคาของเสีย 65,174.00 บาทในเดือนมกราคม 2554 ป
กอนหนาพบวาหลังจากที่ไดดําเนินการแกไขแลวมูลคาของเสียลดลงคิดเปนมูลคา 35,301.50
บาท ที่ลดลงหลังจากดําเนินการแกไขและเม่ือพิจารณาเปรียบเทียบขอมูลจากในป 2554 ในแต
ละแผนกพบวาแผนก Die-cut มีจํานวนลอตของเสียที่ลดลงจาก 23 ครั้ง เหลือ 1 ครั้ง ลดลงถึง
22 ครั้ง คิดเปนรอยละ 95.65 ที่ลดลงหลังจากดําเนินการแกไขสวนแผนกPrint นั้นมีจํานวนลอต
ของเสียที่ลดลงจาก 12 ครั้ง เหลือ 8 ครั้งลดลง 4 ครั้ง คิดเปนรอยละ 33.33 ที่ลดลงหลังจากที่
ดําเนินการแกไข

อดิศักดิ์ นาวเหนียว; และคณะ (2554) ไดนําเสนองานวิจัย การประยุกตใชเทคนิคการ
ปรับต้ังเครื่องจักรแบบรวดเร็วในการขึ้นรูปแมพิมพทราย โดยใชเทคนิค SMED ในกระบวนการ
ปรับปรุงการปรับต้ังเครื่องขึ้นรูปแมพิมพทราย CT650 เพื่อลดเวลาการปรับต้ังเครื่องและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการขึ้นรูปทราย จากการศึกษาเวลาในกระบวนการขึ้นรูปแมพิมพทราย
พบวาเกิดความสูญเปลาจากเวลาการปรับต้ังเครื่องมากที่สุดใชเวลา 29.20 นาที ตอครั้ง ดังนั้น
จึงมุงเนนการประยุกตใชเทคนิค SMED ในการลดเวลาการปรับต้ังเครื่อง มีขั้นตอนการ
ดําเนินการดังนี้ จําแนกกิจกรรมการดําเนินการออกเปนงานภายในและงานภายนอก การแปลง
งานภายในเปนงานภายนอก การปรับลดระยะทางและการทํางานแบบคูขนาน สงผลให
ระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องขึ้นรูปแมพิมพทรายลดลงจากเดิม 29.20 นาที่เปน 6.35 นาที คิด
เปนประสิทธิภาพของการดําเนินการเพิ่มขึ้นเปน 79.34 เปอรเซ็นต และผลผลิตเพิ่มขึ้นประมาณ
7,567 ชิ้นตอเครื่องตอป
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เอกตระกูล สุมาลา (2555) ไดนําเสนองานวิจัยการลดเวลาปรับต้ังแมพิมพใน
กระบวนการฉีดพลาสติก มีวัตถุประสงค เพื่อนําหลักการและเทคนิคการปรับต้ังแมพิมพโดยใช
เทคนิค SMEDเพื่อลดเวลาการปรับต้ัง (Setup Time) แมพิมพที่กระบวนการฉีดพลาสติกอยาง
นอย 50 เปอรเซ็นต โดยอาศัยเครื่องมือในการวิเคราะห ไดแก Routing  Diagram การจับเวลา
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) จากสภาพปจจุบันพบวามีขั้นตอนและ
ใชเวลาในการปรับต้ังเทากับ 211 นาที และมีขั้นตอนการทํางาน 21 ขั้นตอน จึงไดแยกงาน
ภายในออกจากงานภายนอก ตามหลักการของเทคนิค SMED นอกจากนั้นไดประยุกตหลักการ
กําจัดความสูญเปลาของกระบวนการรอคอย และการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนในขั้นตอนการปรับต้ัง
แมพิมพ  หลังจากมีการปรับปรุงโดยใชเทคนิค SMED สามารถลดเวลาจาก 211 นาที่ เหลือ
140 นาที คิดเปน 33.65 เปอรเซ็นต และลดขั้นตอนการทํางานจาก 21 ขั้นตอน เหลือเพียง 13
ขั้นตอน และมีการปรับปรุงอยางตอเนือง ซึ่งสามารถลดเวลาจาก 140 นาที ลงมาใหเหลือ 100
นาที กับอีก 6 ขั้นตอน คิดเปน 28.57 เปอรเซ็นต จนกระทั้งมีการปรับปรุงอยางตอเนืองเปนครั้ง
ที่ 3 ลดเวลาจาก 100 นาที่ เหลือ 33 นาที่ คิดเปน 67 เปอรเซ็นต จากนั้นไดมีการกําหนดเปน
มาตรฐานและคูมือปฏิบัติงานไวใชสําหรับการปฏิบัติงานในการปรับต้ังแมพิมพ

อันโตนิโอ คารราโซ โมเรียรา; และกิล คัมโพส ซิลวา เฟยส (Antonio Carrizo Moreira;
and Gil Campos Silva Paris. 2011) ไดทําวิจัยในหัวขอเรื่อง Single  Minute  Exchange of
Die A Case Study Implementation At ALFA. ใชเทคนิค SMED จัดการกับความสูญเปลา
(Wastefulness) และกิจกรรมที่ไมมีคุณคา (Non Added Value Activities) สามารถลดความ
สูญเสียไดมูลคา 360,000 ยูโร หรือประมาณ 2% ของหนวยมูลคาการขาย (Sales Volume)
ALFA เปนบริษัทผูผลิตแมพิมพ (Mold Maker) กอต้ังในป 1995 ที่โปรตุเกต และในป 2008 มี
ยอดขายปดที่ 18 ลานยูโร มีพนักงาน 420 คน ลูกคาสวนใหญเปนผูผลิตรถยนตในยุโรป

ALFA มีวัตถุประสงคที่จะพัฒนาระบบการผลิตและไดแยกเฟสไวดังนี้
1. วิเคราะหงาน Setup บนระดับปฏิบัติการ
2. แยกงาน Internal Setup ออกจาก External
3. ปรับ Internal Setup ใหเปนการทํางาน External
4. หาทางทําใหการ Setup สั้นลง งายขึ้น เร็วขึ้น แลปลอดภัย
5. ประเมินผลกระทบจากการนํากลวิธีไปปฏิบัติ
6. เตรียมขยายผล SMED ไปยังธุรกิจในกลุมงานวิจัยนี้ไดใหความสําคัญกับการ

ทํางานเปนทีมระหวางทีม SMED กับทุก Operation ที่เก่ียวของ
การวิจัยไดแยกศึกษาการ Setup ของเครื่องจักรออกเปน 3 กลุมคือกลุม Low-end ที่

มีขนาดเครื่องจักรตํ่ากวา 299 ตันกลุม Medium-end ที่มีขนาดเครื่องจักร 300-999 ตัน กลุม
High-end ที่มีขนาดเครื่องจักรมากกวา 1,000 ตัน แลวศึกษาขั้นตอนการ Setup อยางละเอียด
พรอมทั้งจับเวลาการทํางานทุกขั้นตอน พบวามี 3 ขั้นตอน หลักที่สามารถลดเวลาได คือ 1.Remove
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Old Die and Insert New Die 2. Insert Water and Oil Noses 3. Calibration โดยที่ Low-end
ลดได 13.52 นาที/งาน, Medium-end ลดได 16.52 นาที/งาน, High-end ลดได 20.35 นาที/งาน
ซึ่งเม่ือนํามาคํานวณกับปริมาณงานตอวันและคํานวณกับมูลคาชั่วโมงเครื่องจักรแตละกลุมแลวมี
มูลคา 362,696 ยูโร/ป เทียบเทากับ 2% ของยอดขายของ ALFA

เดริ์ค แวน โกวเบอรเกน (Dirk Van Goubergen. 2000) ไดทําการวิจัยหัวขอ (Set-up
Reduction As An Organization-Wide Problem) โดยไดกลาวไววาการลดเวลาการติดต้ังจะถูก
พิจารณาวาเปนปญหาในดานการผลิตหรือปญหาดานการดําเนินการ แตในขอเท็จจริงแลว
หลายๆ หนวยงานขององคกรลวนมีอิทธิพลและสงผลกระทบตอการปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการ
ติดต้ัง ดังนั้นถาตองการที่จะลดเวลาการติดต้ังลงแลว กิจกรรมดังกลาวไมไดเปนเพียงความ
รับผิดชอบของการผลิตแตเพียงอยางเดียว แตยังรวมถึงการมีสวนรวมของหนวยงานอ่ืนๆ ดวย
เหมือนกันในการนําเสนอครั้งนี้จะกลาวถึงหนวยงานตางๆ ในองคกรหรือแผนกตางๆ ที่จะสงผล
ตอการลดเวลาในการติดต้ังโดยมีการยกตัวอยางและการประยุกตจากหลากหลายอุตสาหกรรม
โดยมีองคประกอบพื้นฐานของการติดต้ัง คือ เวลาที่ชิ้นงาน (A) ชิ้นสุดทายออกจากเครื่องจักร
จนกระทั่งชิ้นงานดี (B) ถูกผลิตได คุณภาพของการติดต้ังที่ดีนั้นประกอบไปดวย 3 ปจจัยหลัก
ไดแก คุณลักษณะของอุปกรณและเครื่องมือ หนวยงานที่ทํางาน (ใครทําอะไรเม่ือไหร) และวิธีที่
ใช (อยางไร) องคประกอบทั้ง 3 ควรจะตองไดรับการพิจารณาและปรับปรุงใหดีที่สุด

โดยมีการจําลองโมเดลของเวลาที่จําเปนในการติดต้ัง เพื่อใหการติดต้ังใชเวลานอย
โดยมีมีเวลาทั้งหมดที่จําเปนในการดําเนินการดําเนินงานที่แบงออกได 2 สวนหลักๆ คือ เวลาที่
ทําใหเกิดงาน และเวลาที่ไมเกิดประโยชน และเวลางานรวมประกอบไปดวย 3 องคประกอบ คือ
1.เวลาพื้นฐานของการใหเกิดผลิตภัณฑหรือการดําเนินงาน ซึ่งสวนนี้เปนเวลาขั้นตํ่าที่ขาดไมได
ตามหลักการที่จะทําใหเกิดผลิตภัณฑหนึ่งหนวยสมมติฐานในที่นี้คือแนวคิดทุกอยาง (การ
ออกแบบ วิธีการ) ที่จะทําใหไมเกิดการสูญเสียเวลาจากเหตุผลตางๆ 2. การทํางานเพิ่มเติมจาก
การออกแบบที่ไมดีหรือการใชวัสดุที่ไมไดมาตรฐาน 3. การทํางานเพิ่มเติมจากวิธีการที่ไมมี
ประสิทธิภาพ ซึ่งจากความจําเปนในการใชเวลาในการติดต้ังที่รวดเร็วในมุมมองของความยืดหยุน
และการลดปริมาณสินคาคงคลัง กําลังการผลิตที่เกิดขึ้นของคอขวด และการลดคาใชจาย ซึ่ง
บอยครั้งที่การติดต้ังมักถูกพิจารณาวาเปนปญหาสําหรับหนวยงานผลิตเพียงอยางเดียวตามที่ได
มีการนําเสนอ ซึ่งความรับผิดชอบและโอกาสในการปรับปรุงในการลดเวลาการติดต้ังไมใชแต
เปนหนาที่หรือความรับผิดชอบของหนวยงานผลิตแตเพียงอยางเดียว แตหลายๆ หนวยงาน มี
สวนรวมในการกําหนดสภาพปจจุบันของเวลาการติดต้ังและควรจะมีสวนรวมในการปรับปรุงทั้ง
ทางตรงและทางออม
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เค.กริชเบาสกา; และบี. แกจซิค เมเทบคซิ (K. Grzybowska, B.; and Gajdzik,
Metabksi. 2012) ไดทําการวิจัยหัวขอ Optymisation of Equipment Setup Process in
Enterprises. กับบริษัท Arcelor Mittal Group ผลิตเหล็กรวมกันประมาณ 100 ลานตันตอป
และในสาขาโปแลนดมีตนทุนการผลิตเหล็ก 1 ตัน มากกวา 50 ยูโร ซึ่งสูงกวาสาขาอ่ืน แต
หลังจากที่เริ่มโครงการลดตนทุนต้ังแตป 2008 จนถึง 2010 สามารถลดตนทุนได 19.7 ยูโรตอ
ตันงานวิจัยนี้ที่ทําขึ้นเพื่อตอบคําถามวากลวิธี SMED สามารถใชกับหนวยงานแยกโลหะได
หรือไม (Metallurgical Sector) ซึ่งขั้นตอนการทํา SMED ก็ไมไดแตกตางจากหลักการพื้นฐาน
มากนัก คือ

1. เปนงานจาก Internal Setup ไปเปน External Setup
2. จัดลําดับการทํางานที่เปลี่ยนแปลงไป
3. ปรับปรุงการสื่อสารระหวางคนงาน
4. เขมงวดกับการทํา 5ส. ในสถานีงาน
5. ปรับปรุงเรื่องความปลอดภัยในสถานีงาน
ผลการวิจัยสามารถใช SMED ในงาน Metallurgical Sector ไดจากการทําโปรเจคลด

เวลาหยุดเครื่องจักรในขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร ระหวางงานที่ 1 กับงานที่ 2 ได 85 นาที
จากการทํางานรวมกันของทั้งทีม

ยาสวานท อาร เมล; และเค เอช อินาดาร (Yashwant R. Mail; and K. H. Inadar.
2010) ไดศึกษาเก่ียวกับวิธีการปรับต้ังแมพิมพโดยใชเทคนิค SMED โดยใชการศึกษาเวลาที่
เปนเครื่องมือของ IE Technique มาใชในการวิเคราะหเครื่องจักร โดยมุงเครื่องจักรที่จําเปน
หรือเครื่องจักรที่เกิดวิกฤต เพื่อเลือกมาทําวิธีการปรับต้ังแมพิมพโดยใชเทคนิค SMED โดยมี
การแยกงานมาเปนงานยอยๆ ในการปรับต้ังเครื่องจักรสําหรับกรณีศึกษา ซึ่งสามารถริเริ่มวิธี
ปฏิบัติการปรับต้ังแมพิมพโดยใชเทคนิค SMEDดังนี้

1. มีการจัดต้ังทีม และมีทีมงานหลักเปนบุคคลที่คุนเคยกับพื้นที่
2. มีการอบรม และใหศึกษา กับทางทีมงานอยางตอเนื่อง
3. มีการบงชี้ปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อนําไปปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่อง
พาเทล ชินตาน คุมาร (Patel Chintan Kumar. 2012) ไดทําการวิจัยหัวขอ (Set up

Reduction-A Perfect Way for Productivity Improvement of Computer Numerical Control
CNC Set Up in Manufacturing Company) โดยไดกลาวไววาหลังจากไดมีการดําเนินการหลัง
การปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED ในกระบวนการปรับปรุงเพิ่มผลผลิตของเครื่องจักร
CNC โดยถามีการลดเวลาที่สูญเปลาจะทําใหมีผลผลิตที่เพิ่มขึ้น จากการเก็บรวบรวมขอมูลของ
เครื่องจักรต้ังแตเดือน มิถุนายน 2551-เดือนพฤษภาคม 2552 จะมีการใชเวลามากที่สุดในเดือน
ธันวาคม 2551 149.25 ชั่วโมง โดยการลดของเสียลงก็จะทําใหผลิผลิตเพิ่มขึ้น จะสามารถ
สังเกตไดจาก การลดเวลาที่สูญเสียไปจาก 133.75 ชั่วโมง เหลือ 59.75 ชั่วโมงและมีการผลิต
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เพิ่มขึ้น 17 แผนซึ่งทําใหประสบความสําเร็จในเปาหมาย ซึ่งทางเลือกของการลดเวลาในการ
ปรับต้ังคือ SMED ไมไดเปนเพียงวิธีการในการลดเวลาการติดต้ังยังมีทางเลือกอ่ืนๆ การ
วางแผนการผลิต ลดจํานวนของการต้ังคา, การพัฒนาเทคโนโลยีกลุม/เซลล ลดจํานวนของการ
ต้ังคามาตรฐานการออกแบบ ลดจํานวนของการต้ังคา ใชโมดูลมาตรฐาน ลดจํานวนของการต้ัง
คา ความเรียบงายการทํางานและไดมีการนําเสนอเครื่องมือเพื่อชวยลดเวลาสําหรับการติดต้ัง
การควบคุมภาพ ตรวจสอบการติดต้ังในรถเข็นออกแบบมาเปนพิเศษและไดนําเสนอขั้นตอนการ
ลดเวลาการปรับต้ัง

1. การดูแลและซอมบํารุงองคกร : ปญหามักจะเกิดกับการบํารุงรักษาที่ไมดี เชน
ชิ้นสวนที่สวมใสสกปรกทําใหเกิดความไมพรอม ซึ่งตองรวมกันแกปญหาในการติดต้ังนี้เปน
ขั้นตอนแรก

2. องคประกอบภายในและภายนอก : องคประกอบภายในจะเกิดขึ้นเม่ือเครื่องมีการ
เปลี่ยนงานลง โดยการตรวจสอบภายในองคกรซึ่งดูวาไมสามารถทําไดในภายนอก ตัวอยางเชน
ความรอนของการขึ้นรูปแบบฉีดที่สามารถทําไดกอนการยกลง

3. ปรับปรุงองคประกอบ : ที่นี่เราตรวจสอบทุกองคประกอบเพื่อดูวาเราสามารถ
กําจัดมันเพื่อลดความซับซอนของมันและลดเวลาการปรับปรุงในบางวิธี

4. การปรับเปลี่ยนองคประกอบ : การปรับมักจะสูญเสียเวลามากที่สุด โดยที่ความ
ผิดพลาดของการติดต้ังมีหลายวิธีทีจะกําจัดออกไป ซึ่งถือเปนเปาหมายสูงสุด

เมชเมต คาสมาคซิ (Mehmet Cakmakci. 2008) ไดทําการวิจัยในหัวขอเรื่อง
Performance Analysis of the Setup Time Reduction-SMED in the Automobile Industryโดย
กลาวไววา การยืดหยุนและการตอบสนองความตองการของลูกคา มีความสําคัญมากสําหรับความ
สําเร็จ โดยทั่วไปเวลาเปนสิ่งสําคัญในการออกแบบติดต้ัง ในกระบวนการผลิต ซึ่งกระบวนการผลิต
แบบลีน (Lean Production System) เขามาปฏิบัติ โดยนําเครื่องมือ SMED เขามาดําเนินงาน
ดานการลดเวลาโดยการวัดปริมาณของการออกแบบอุปกรณในการผลิตรถยนต ผลของการ
ศึกษาวิจัยในครั้งนี้พบวา การนํา SMED มาแกไขปรับปรุงกระบวนการ ทําใหมีการเปลี่ยนแปลง
อยางรวดเร็ว และไมเพียงตอกระบวนการลดเวลาในการผลิตอยางเดียวแตยัง เปนการลดเวลา
ในการออกแบบพัฒนาอุปกรณ โดยใช SMED เขามาวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการโดยใช
ดัชนี (PCA) ความสามารถประมวลผลการออกแบบอุปกรณ โดยระบบ SMED มีขั้นตอนและ
กระบวนการดําเนินการอยู 3 ขั้นตอน คือ 1. การแยกการติดต้ัง ภายนอกและภายในออก ใน
ขั้นตอนนี้สําคัญมาก 2. การเปลี่ยนงานภายในใหเปนงานภายนอก ซึ่งมีการแนะนําขั้นตอนนี้ใน
การสั่งซื้อ ซึ่งกิจกรรมภายในถูกแปลงเปนกิจกรรมภายนอกดั้งนั้นเวลาทั้งหมดจะลดลง โดย
ขึ้นอยูฟงชั่นของการเตรียมความพรอม ของสภาพการทํางานและการใชอุปกรณในการจับยึดมา
สนับสนุน 3. เปลี่ยนทุกกิจกรรมใหงายตอการติดต้ัง โดยที่การติดต้ัง การดําเนินการ การดําเนินงาน
แบบคูขนานมาใชการทํางาน และเทคนิคการผลิตแบบ SMED จะใชเปนองคประกอบของระบบ
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TPM (Total Productive Maintenance) และกระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เขามาใชงาน
ควบคูไปดวยซึ่ง SMED ยังแสดงใหเห็นวาการใช วิธีการแกปญหา ของเทคนิค การควบคุมคุณภาพ
และการวิเคราะห ความสามารถใน กระบวนการนี้โดยใชดัชนี CPK (Process Capability and
Process Performance) สามารถนํามาใชในการวิเคราะหในกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมรถยนต
และการออกแบบพัฒนาอุปกรณ

ตารางที่ 3 ความสัมพันธของงานวิจัยที่เก่ียวของ
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1
การประยุกตใชเทคนคิการปรับตั้งเครื่องจักรแบบรวดเร็ว กรณีศึกษา
เครื่องข้ึนรูปแมพิมพทราย. 2554 ●

2
การลดเวลาการติดตั้งแมพิมพ กรณีศึกษาโรงงานฉีดพลาสติก.

2553 ●
3

การปรับปรุงกระบวนการผลติชิ้นสวนประดับรถยนตดวย Lean-Kaizen.
2554 ●

4
การลดเวลาการปรับตั้งแมพิมพในกระบวนการฉีดพลาสติก กรณีศึกษา

2012 ●
5

การประยุกตใชแนวคิดลนีในการลดเวลานําในกระบวนการตัด กรณีศึกษา
โรงงานผูผลติปายเนมเพลท 2555 ●

6
การลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร กรณีศึกษากระบวนการข้ึนรูปแบบอัด
รีดทอน้ําระบายความรอนรถยนต 2556 ●

7
การศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักรของกระบวนการ
ฉีดทอพลาสติกดวยเทคนคิ SMED กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลติทอ 2553 ●

8
การศึกษาปญหาและวิเคราะหแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลติในธุรกิจบรรจุภัณฑจากกระดาษลกูฟูก กรณีศึกษา
บริษัท AAA จํา กัด.

2554 ●

9
Process improvement: performance analysis of the setup
time reduction SMED in the automobile industry 2008 ●

10
Changover Time Reduction Using SMED Technique Of Lean
Manufacturing. 2010 ●

11
Single Minute Exchange Of Die.  A Case Study Implementation.

2011 ●
12 Optymisation Of Equipment Setup Process In Enterprises 2012 ●
13 Set-Up Reduction as an Organization-Wide Problem. 2000 ●
14

Set up Reduction – A perfect way for productivity    improvement of
computer numerical control (CNC) set up in manufacturing company 2012 ●
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บทที่ 3
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ

ในการศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดกําหนดขั้นตอนตางๆ ในการดําเนินงานดังตอไปนี้
1. ศึกษาสภาพในปจจบุันของโรงงานกรณีศึกษา
2. ศึกษาขั้นตอนการทํางานและสํารวจสภาพปญหา และเก็บรวบรวมขอมูลที่จําเปน
3. วิเคราะหสาเหตุปญหาและคนหาแนวทางการปรับปรุง
4. ดําเนินการแกปญหาและปรับปรุง

ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา
บริษัทกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก (Flexible Packaging) เริ่ม

กอต้ังจัดต้ังเม่ือวันที่ 15 มิถุนายน พ.ศ. 2543 โดยการรวมตัวกันของผูมีประสบการณในกลุม
ธุรกิจพลาสติกผูนํา จากแนวคิด และวิสัยทัศนที่เล็งเห็นวา ธุรกิจที่จะจัดต้ังขึ้นใหมนั้น นาจะเปน
ธุรกิจที่มีอนาคต รวมทั้งสามารถรองรับกับอัตราการเจริญเติบโตของเศรษฐกิจของประเทศใน
ระยะยาว ตอมาในชวงกลางป พ.ศ. 2545 ที่ประชุมผูถือหุนจึงมีมติเปนเอกฉันทใหดําเนินการ
ซื้อที่ดินใน จังหวัดสมุทรสาคร ซึ่งเปนที่ต้ังของโรงงานในปจจุบันเพื่อขยายธุรกิจเพิ่มเติม จาก
มวนฟลมบรรจุนมพาสเจอรไรซ ไปสูผลิตภัณฑประเภทงาน ลามิเนต ซึ่งเปนการพัฒนาธุรกิจไป
อีกขั้นหนึ่ง นอกเหนือไปจากการพัฒนาผลิตภัณฑและการพัฒนาระบบงานแลว บริษัทฯ ยังมี
แนวคิดการพัฒนาในดานความสัมพันธในระบบพหุภาคีกับหนวยงานของรัฐ เชน สวทช. หรือ
ภาควิชาโพลีเมอร คณะวิทยาศาสตร มหาวิทยาลัยมหิดล เพื่อพัฒนาผลิตภัณฑใหมๆ ใน
อุตสาหกรรมพลาสติกหรืออุตสาหกรรมที่ตอเนื่อง รวมทั้งการสรางพันธมิตรทางธุรกิจในกลุม
อุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน โดยเนนที่ความรวมมือเปนหลักคุณภาพ อันไดแก คุณภาพชีวิต
ของพนักงาน รวมทั้งคุณภาพในสินคาและบริการความย่ังยืน ซึ่งไดแก ความย่ังยืนในสวนของ
องคกรเอง และในสวนของความสัมพันธในระบบพหุภาคี ผลิตภัณฑทั้งหมดเปนผลิตภัณฑตาม
คําสั่งและสัญญาซื้อของลูกคาทั้งในและตางประเทศภายใตลิขสิทธิ์ของบริษัทฯ
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ตารางที่ 4 รายละเอียดของโรงงานกรณีศึกษา
พื้นที่ 12,800 ตารางเมตร (สวนของอาคาร 6,400 ตารางเมตร)
เงินทุนจดทะเบียน 250 ลานบาท
ผูถือหุน ไทย 100%
จํานวนพนักงาน 150 คน
กําลังการผลิตตอป งานมวนฟลมนมโรงเรียน 1,800 ตัน (162 ลานบาท)

งานซองบรรจุภัณฑ 24 ลานซอง (48 ลานบาท)
การสงออก ขายภายในประเทศ 90%

ขายตางประเทศ 10%
ลูกคา กลุมอาหารโฟรเซน 30%

กลุมสหกรณโคนม 60%
กลุมอุปโภคบริโภค 10%

ลักษณะผลิตภัณฑ
1. ซองบรรจุภัณฑประเภทซีล 3 ดาน (Three Side Seal Bag)

ลักษณะของซองชนิดนี้การมีซีลดานขางทั้ง 2 และอีก 1 ดานลาง (หรือดานบน)
อาทิเชน ซองยาสระผม, ขนมสุนัข, ซองผงปรุงรส สามารถเพิ่มรูไวแขวน, ซิปลอค, และรอยฉีก
บรรจุภัณฑแบบถุงซีล 3 ดานเปนหนึ่งในประเภทบรรจุภัณฑที่ใชงานมากที่สุด สามารถผลิตได
ในขนาดตางๆ ต้ังแตขนาดเล็กถึงขนาด 25 กิโลกรัม ไดมีการผลิตบรรจุภัณฑแบบถุงซีล 3 ดาน
ดวยพลาสติกตอไปนี้: MET, PPE, PET, PE, BOPP ถุงเหลานี้มีความสะดวกมาก สําหรับการ
บรรจุผลิตภัณฑที่คลายคลึงกัน เชน บรรจุภัณฑยา บรรจุภัณฑชา บรรจุภัณฑน้ําตาล บรรจุ
ภัณฑสําหรับกาแฟ บรรจุภัณฑสําหรับเครื่องสําอาง และอ่ืนๆ นอกจากยังเปนหนึ่งในตัวเลือกที่
นิยมมากที่สุด เราผลิตถุงบรรจุภัณฑที่มีคุณภาพสูง บรรจุภัณฑแบบถุงซีล 3 ดานมีประสิทธิภาพ
มากสําหรับการบรรจุในตูเย็นเพราะใชพื้นที่นอย และยังมาพรอมกับการผลิตที่มีชั้นโลหะ ซึ่งขึ้น
อยูกับผลิตภัณฑที่จะบรรจุอยูในนั้นการออกแบบบรรจุภัณฑนี้ขับเคลื่อนดวยตราสัญลักษณ บรรจุ
ภัณฑนี้มีการปดผนึกที่เหมือนกันในทุกดานและดานขางดานหนึ่งที่ยังคงเปดใหสินคาที่ใสเขาไป
ในถุงไดบรรจุภัณฑแบบถุงซีล 3 ดาน เม่ือถูกเติมผลิตภัณฑแลว เครื่องปดผนึกดวยความรอน
บรรจุภัณฑแบบถุงซีล 3 ดานจะพิมพโดยใชเทคนิคการพิมพแผนแมพิมพ บรรจุภัณฑแบบถุง
ซีล 3 ดาน สามารถผลิตไดโดยใชวัสดุชนิดที่แตกตางกัน ซึ่งขึ้นอยูกับชนิดของผลิตภัณฑที่จะ
บรรจุ รูปแบบของวัสดุที่หลากหลายจากกระดาษลอกลาย ,กระดาษสีน้ําตาล, กระดาษสีขาว,
ไนลอน, โลหะและถุงโลหะ
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รูปที่ 3 ซองบรรจุภัณฑแบบซีล 3 ดาน (Three Side Seal)

2. ซองบรรจุภัณฑประเภทพับขาง (Gusset Bags)
บรรจุภัณฑแบบถุงพับขาง จะมีรูปรางที่กะทัดรัดเหมาะที่จะอยูบนชั้นวางใน

ซูเปอรมารเก็ตหรือบนชั้นวางของในหองครัวของคุณประโยชนที่สองของบรรจุภัณฑแบบถุงพับ
ขาง คือใชพื้นที่นอยกวาพลาสติกแบบดั้งเดิม ถุงเหลานี้ยังงายตอการพกพา แมวาน้ําหนักจริง
ของมันจะหนักมาก แตคุณจะสามารถถือมันไดโดยไมยากรวมทั้งถุงพลาสติกพับขาง บรรจุ
ภัณฑแบบถุงพับขางเนื้อกระดาษคราฟท บรรจุภัณฑแบบถุงพับขางที่มีเอทิลีนนอกจากนี้ยังมี
บรรจุภัณฑแบบถุงพับขางของกาแฟที่มาพรอมกับซิปมันเปนความรูทั่วไปที่บรรจุภัณฑแบบถุง
พับขางพลาสติกมีความเหมาะสมมากสําหรับอาหารทางการเกษตรหรือของที่เนาเสียไดงาย
บรรจุภัณฑแบบถุงพับขางถุงกระดาษคราฟทดีที่สุดสําหรับบรรจุเมล็ดแหง, ผงเครื่องดื่ม, ถ่ัว,
สารผง ฯลฯ

รูปที่ 4 ซองบรรจุภัณฑประเภทพับขาง (Gusset Bags)
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3. ซองบรรจุภัณฑประเภทซองต้ัง (Stand Up Pouches Bag)
จุดเดนของบรรจุภัณฑแบบถุงต้ัง คือ การออกแบบที่ไมซ้ําใคร เม่ือเติมผลิตภัณฑ

เขาไปมันจะมีตําแหนงที่ต้ังตรงมีเสถียรภาพซึ่งเหมาะแกการวางในชั้นวางรานคาปลีก และนั่น
จะทําใหผลิตภัณฑนาสนใจมากขึ้นในซูเปอรมารเก็ตบรรจุภัณฑแบบถุงต้ังจะมีน้ําหนักเบามาก
ซึ่งชวยอํานวยความสะดวกในการจัดเก็บในภาชนะบรรจุ ทําใหมีคาใชจายตํ่าลงในการขนสงและ
คุณสามารถเลือกบรรจุภัณฑถุงที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑของคุณมากที่สุดเนื่องจากผูบริโภค
มักจะไมใชผลิตภัณฑนั้นๆ แคครั้งเดียวบรรจุภัณฑแบบถุงต้ังยังสามารถมาพรอมกับรอยหยักที่
ใชมือฉีกไดซึ่งจะอยูดานบน มีการใชงานงายและไมตองใชอุปกรณพิเศษใดๆ เพื่อที่จะเปดมัน
เม่ือคุณตองการ นอกจากนี้ยังเปนประโยชนในกรณีฉุกเฉินขอไดเปรียบที่สําคัญที่สุดของบรรจุ
ภัณฑแบบถุงต้ังคือใชพื้นที่นอยกวากลองแบบดั้งเดิมและบรรจุภัณฑแบบอ่ืนๆ

รูปที่ 5 ซองบรรจุภัณฑประเภทซองต้ัง (Stand Up Pouches Bag)

กระบวนการผลิตซองบรรจภุัณฑประเภทพบัขาง (Gusset Bags)
กรณีศึกษาครั้งนี้มุงเนนที่ขั้นตอนการเปลี่ยนรุนการผลิต หรือการติดต้ังและอุปกรณ

การผลิตซึ่งมีขั้นตอนการทํางานหลัก 6 กระบวนการในการเปลี่ยนรุนการผลิตและการ Setup
เครื่องใหมเพื่อจะดําเนินการเดินงานใหม ดังรูปที่ 6
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รูปที่ 6 ขั้นตอนการทํางานหลักของการเปลี่ยนรุนและ Setup งานใหม

ขั้นตอนของกระบวนการผลิตซองบรรจุภัณฑจะตองมีการผานกระบวนการผลิต 3
กระบวนการ ซึ่งประกอบดวย

1. กระบวนการพิมพ (Printing)
การพิมพระบบการเวียร เปนกรรมวิธีการพิมพแบบแมพิมพรองลึก (Intaglio) ซึ่ง

สวนที่เปนภาพ หรือลายเสนที่พิมพ จะถูกกัดเจาะ เปนหลุมเล็กๆ จํานวนนับลานหลุมเรียกวา
เซลล ซึ่งเปนสวนที่เก็บหมึกสําหรับที่จะพิมพลงบนวัสดุตางๆ สวนบริเวณที่ไมใชภาพ จะเปนผิว
เรียบ หลุมหมึกแตละหลุมแยกออกจากกันโดยผนัง ที่เรียกวา Cell Wall หรือ Land หลุมเล็กๆ
นี้ จะเก็บหมึกไวในปริมาณที่ไมเทากันแลวแตขนาดของหลุมปริมาณหมึก ถาหลุมลึกหรือกวาง
มากก็จะทําใหสีเขมมากกวาหลุมที่มีหมึกนอย ทําใหสามารถพิมพภาพที่มีโทนตอเนื่องได หมึก
พิมพระบบนี้จะมีทั้งระบบโซลเวนทเบส (Solvent Base) โดยที่หมึกพิมพจะมีความหนืดตํ่า และ
แหงตัวดวยวิธีการระเหย ของตัวทําละลายโดยใชความรอนจากตูอบ
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รูปที่ 7 ขั้นตอนการพิมพการเวียร แบบ 8 สีอัตโนมัติ

2. กระบวนการดรายลามิเนต (Dry Laminating)
กระบวนการดรายลามิเนตการนําฟลมพลาสติกหลายๆ ชั้นมาเคลือบติดเขาดวย

กันเปนฟลมแผนเดียว หรือการเคลือบฟลมพลาสติกเขากับวัสดุอ่ืนๆ เชน กระดาษหรือฟอยล
โลหะโดยทําการยึดติดระหวางชั้นฟลมดวยการใชความรอนหรือใชกาว (Adhesive) โดยฟลมลา
มิเนตจะมีจํานวนชั้นของฟลมมากหรือนอยขึ้นอยูกับตามความตองการของผูผลิตวัตถุประสงค
ของการผลิตฟลมลามิเนตในชวงแรกก็เพื่อตองการใหลวดลายหรือตัวอักษรที่พิมพลงไปบนฟลม
นั้นสามารติดอยูบนฟลมไดนานขึ้น โดยการนําแผนฟลมมาเคลือบติดบนฟลมอีกแผนหนึ่งที่ผาน
กระบวนการพิมพลวดลายหรือตัวอักษรลงไป เพื่อปองกันลวดลายของฟลมไมใหลบเลือนจาก
ปจจัยภายนอก เชน การขีดขวนและความชื่น ซึ่งการลามิเนตจะชวยใหลวดลายที่พิมพลงไปบน
ฟลมสามารถติดทนนานทําใหสินคามีความสวยงามดูนาใชอีกทั้งยังชวยยืดอายุของสินคา (Shelf
Life) ใหนานขึ้น
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รูปที่ 8 ขั้นตอนการ Coating ดรายลามิเนต

3. กระบวนการผลิตซองบรรจุภัณฑแบบออน (Bag Making)
กระบวนการผลิตซองบรรจุภัณฑแบบออนเปนกระบวนการผลิตโดยการนํามวน

ฟลมที่ผาน 2 กระบวนการขางตน คือ กระบวนการพิมพ และกระบวนการลามิเนต นํามาผาน
เครื่อง ผลิตทําซองซึ่งผานอุปกรณของเครื่องและผานกระบวนการขึ้นรูป จนกระทั้งออกมาเปน
ซองบรรจุภัณฑประเภทตางๆ ซึ่งรายละเอียดของการปรับต้ังเครื่องตองขึ้นอยูกับชนิดของ
ประเภทของซองบรรจุภัณฑ

รูปที่ 9 เครื่องผลิตทําซองซีลกลาง (Center Seal)
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ศึกษาขั้นตอนการทํางานการผลิตซองบรรจุภัณฑพลาสติกแบบออน (Flexible Packaging)
ในกระบวนการผลิตในกรณีศึกษานี้จะศึกษาขั้นตอนการผลิตซองบรรจุภัณฑพลาสติก

แบบออน ซึ่งกอนจะมาถึงขั้นตอนในการผลิตจะตองมีการผานกระบวนการผลิตมาแลว 2
กระบวนการคือ กระบวนการพิมพและกระบวนการดรายลามิเนต ซึ่งที่กระบวนการผลิตใน
กรณีศึกษานี้จะเปนการนําเอามวนฟลม ที่ผาน 2 กระบวนการมาแลวมาดําเนินการเขาเครื่อง
ผลิตทําซองชนิดแบบพับขางโดยมีการผานกระบวนการขึ้นรูปเพื่อพับแผนฟลม ใหไดรูปรางที่
ตองการและตามขนาดสงผานมายังชุดแทงเหล็กใหความรอนเพื่อดําเนินการผนึกแผนพลาสติก
จํานวน 2 ชั้นเขาดวยกันโดยใชความรอนเพื่อหลอมละลายเนื้อฟลมพลาสติกในชั้นดานในและ
สงผานมายังชุดแทงอลูมิเนียมใหความเย็น เพื่อทําการลดอุณหภูมิที่ผานกระบวนการหลอม
ละลายใหฟลมติดกัน ใหอุณหภูมิลดลง และมีการผานกระบวนการใหความรอนโดยแทงเหล็ก
และแทงอลูมิเนียมใหความเย็นอีกจํานวน 2 กระบวนการเพื่อทําการปดผนึกของซิลดานลางซอง
บรรจุภัณฑ และในขั้นตอนสุดทายจะผานกระบวนการเจาะรูและตัดเปนซองออกมาหนาเครื่อง
และบรรจุเขากลองเพื่อรอสงใหทางลูกคา

รูปที่ 10 ชุดขึ้นรูปดานหลัง (Gusset)

จากรูปที่ 10 เปนสวนประกอบหลักในกระบวนการขึ้นรูปซองบรรจุภัณฑและเปน
กระบวนการหลักในการปรับต้ังซองบรรจุภัณฑใหไดขนาดตามมาตรฐาน โดยวิธีการปรับต้ัง
แบบปจจุบันจะเปนการทดลองผิดทดลองถูกในการปรับ โดยวิธีการปรับต้ังจะทําการหมุนชุด
ฉาก(Inner Gusset Moving Handing) เขาออกตามความกวางของซองและระยะพับของซอง
บรรจุภัณฑ ซึ่งเปนกระบวนการที่ตองสูญเสียเวลาเพราะตองรอใหชิ้นงานจริงที่ผานการปรับต้ัง
แลววิ่งผานไปยังหนาเครื่อง ซึ่งมีความยาวเครื่อง 8.8 เมตรถึงจะทราบวาขนาดของการปรับต้ัง
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นั้นอยูในเกณฑมาตรฐาน ซึ่งถามีการตรวจเช็คแลวพบวาระยะความกวางของซองและระยะพับ
ยังไมไดมาตรฐานตองมาทําการปรับต้ังชุดหมุนฉาก (Inner Gusset Moving Handing) ใหมและ
ทําซ้ําๆ กันจนกระทั้งชิ้นงานที่ออกมาอยูในเกณฑมาตรฐาน

รูปที่ 11 แผนผังพื้นที่อาคารโรงงานที่ 2 ในโรงงานกรณีศึกษา

จากรูปที่ 11 แผนผังพื้นที่อาคารของโรงงานกรณีศึกษาของแผนกผลิตทําซองจากรูป
แผนผังเครื่องจักรที่เปนเครื่องกรณีศึกษา จะขึ้นตนดวยรหัส BM (Bag Making Machine) ซึ่งทั้ง
แผนกจะมีเครื่องที่ติดต้ังและใชงานอยูปจจุบัน 7 เครื่อง โดยที่เครื่องจักรกรณีศึกษาจะมีรหัส
เครื่องจักร BM-512 โดยจะอยูระหวางเครื่องจักร BM–510 และ BM–511 ซึ่งเครื่องจักร
กรณีศึกษาเปนประเภทเครื่องผลิตทําซองแบบพับขางซึ่งมีกําลังการผลิตตอวัน 277,200 ซอง
ตอวัน (Speed เครื่อง 220 ซองตอนาที) โดยกําลังการผลิตที่มีการผลิตจริงในปจจุบันยังไมเต็ม
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรโดยกําลังการผลิตที่แทจริงที่เครื่องสามารถทําได 378,000 ซองตอวัน
(Speed 300 ซองตอนาที) ทั้งนี้เพราะปจจัยหลายๆ ดานที่ไมสามารถผลิตไดเต็มกําลังการผลิต
ของเครื่องจักร สวนหนึ่งจากวัตถุดิบประเภทฟลม LLDPE(Linear Low Density Polyethylene) เปน
ฟลมที่บริษัทกรณีศึกษาไดทําการผลิตเองซึ่งมีผลตอการขึ้นรูปซองในแผนกทําซองที่ไมสามารถ
เดินเครื่องในความเร็วเครื่องที่เต็มกําลังการผลิตไดจากสาเหตุทางดาน เครื่องจักรที่ผลิตฟลมนั้น
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เครื่องเปาฟลม (Blow Film) เปนเครื่องที่มีอายุการใชงานมานานทําใหประสิทธิภาพในการเปาฟลม
ของเครื่องนั้นไมเต็มประสิทธิภาพ ซึ่งเม่ือเทียบกับการนําเขาฟลมกับราคาเครื่องจักรตัวใหมยังมี
ราคาสูงกับการลงทุน แตโดยรวมดานคุณภาพยังอยูในเกณฑควบคุม

จากรูปที่ 11 เปนบริเวณพื้นที่ในแผนกผลิตทําซอง ซึ่งในแผนกไดมีการแบงตําแหนง
การวางเครื่องจักรออกเปน 3 ประเภทคือ เครื่องผลิตทําซองแบบซีล 3 ดาน เครื่องผลิตทําซอง
แบบกนต้ัง เครื่องผลิตทําซองแบบพับขาง ประกอบดวยเครื่องดังตอไปนี้

ตารางที่ 5 เครื่องผลิตทําซองแบงตามลักษณะผลิตภัณฑ

รหัสเครือ่งจักร ชื่อเครือ่งจักร ประเภทผลิตภัณฑ กําลังการผลิต
(ซองตอชัว่โมง)

BM - 507 เครื่องผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 7,200
BM - 508 เครื่องผลิตทําซองแบบซีล

3 ดาน
ซองบรรจุภัณฑแบบ ซีล

3 ดาน
6,000

BM - 509 เครื่องผลิตทําซองแบบซีล
3 ดาน

ซองบรรจุภัณฑแบบ ซีล
3 ดาน

12,000

BM - 510 เครื่องผลิตทําซองแบบซองตัง้ ซองบรรจุภัณฑแบบซอง
ตั้งพ้ืน

4,800

BM - 511 เครื่องผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 6,000
BM - 512 เครื่องผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 13,200
BM - 521 เครื่องผลิตถุง ถุงขาวสาร 3,600
BM - 522 เครื่องผลิตถุง ถุงขาวสาร 3,600

รูปที่ 12 กําลังการผลิตของเครื่องผลิตทําซอง (Bag Making)

0

50

100

150

200

250

BM - 507 BM - 508 BM - 509 BM - 510 BM - 511 BM - 512 BM - 521 BM - 522

กําลังการผลิต(ซอง/นาที)



36

จากรูปที่12 จะเห็นไดวาเครื่องผลิตทําซองรหัส BM-512 มีกําลังการผลิตที่สูงที่สุด
ควบคูกับเครื่องรหัส BM-509 โดยเครื่องทั้งสองเปนเครื่องที่มีการทํางานที่มีประสิทธิภาพมาก
ซึ่งเปนเครื่องที่นําเขามาจากประเทศญีปุนและตอบสนองกําลังการผลิตควบคูกับคุณภาพของ
ผลิตภัณฑที่มีประสิทธิผล แตกระบวนการผลิตของสองเครื่อง มีการทํางานที่แตกตางกัน โดย
เครื่อง BM-509 เปนเครื่องผลิตทําซองแบบ ซีล 3 ดานโดยการปรับต้ังเครื่องและการเปลี่ยนงาน
นั้นไมซับซอนเหมือนเครื่อง BM–512 ที่มีวิธีการปรับต้ังที่ซับซอนและตองสูญเสียเวลากับการ
ปรับต้ังมาก ซึ่งทําใหตองสูญเสียกําลังการผลิตไปจากการสูญเสียเวลาในการปรับต้ังดังนั้นทางผู
ศึกษาจึงไดมีการนําเครื่อง BM-512 มาใชในการปรับปรุง เพื่อตอบสนองเวลาที่ลดลงจากการ
ปรับต้ังเครื่องและทําใหเพิ่มเวลาทํางานทําใหผลผลิตของผลิตภัณฑเพิ่มขึ้นจากเวลาที่สูญเสียไป
จากการปรับต้ัง

รูปที่ 13 ชั้นวางชุดซีลความรอนและซีลความเย็น

จากรูปที่ 13 เปนชุดชั้นวางอุปกรณที่มีความสําคัญในกระบวนการ Setup เครื่องโดย
ประกอบดวยชุดซีลความรอนและชุดซีลความเย็น โดยกอนที่จะนําไปใชงานตองผานขั้นตอน
การทําความสะอาดและติดเทปรอนกันความรอน เพื่อชวยไมใหผลิตภัณฑซองบรรจุภัณฑมีการ
ติดกับชุดอุปกรณซีลความรอนและซีลความเย็น และยังมีความสําคัญในกระบวนการขึ้นรูป
เพราะถาชุดซีลมีความสกปรกต้ังแตแรก จะทําใหตองสูญเสียเวลาในการทําความสะอาดใหม 15
นาที ในการจอดเครื่องใหมและทําความสะอาด ดังนั้นขั้นตอนการทําความสะอาดและติดต้ัง เปน
ขั้นตอนที่ใหความสําคัญมากในกระบวนการผลิตนี้
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รูปที่ 14 ชุดแทงซีลความรอน (Heater Seal)

จากรูปที่ 14 เปนชุดแทงซีลความรอน ซึ่งเปนชุดที่ไดมีการประกอบเสร็จแลวเตรียม
พรอมจะติดต้ังกับการเดินงาน ซึ่งอุปกรณหลักประกอบดวย ชุดแทงซีล ที่ทําจากเหล็กตาม
ขนาดของขนาดของหนากวางรอยซีล ของงานแตละประเภท และชุดผาซีลเทปรอน ที่ตองมีการ
เปลี่ยนทุกครั้งหลังเดินเงินและขึ้นงานใหมเพราะจะเกิดเปนคราบสกปรก จากการใชงาน ที่เกิด
จากการหลอมละลายของตัวพลาสติกติดอยู ซึ่งมีผลกระทบตอคาการเกาะติดของฟลมและความ
สวยงามของรอยที่เกิดขึ้นบนซองบรรจุภัณฑ

รูปที่ 15 ผาซีลเทปรอนที่เกิดคราบการหลอมละลายของพลาสติกหลังใชงาน
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จากรูปที่ 15 เปนรูปที่แสดงใหเห็นถึงคราบพลาสติกที่ติดอยูที่ชุดผาซีลเทปรอน ที่เกิด
จากกระบวนการผลิตจากการหลอมละลายพลาสติกติดเขาไปกับชุดผาซีลเทปรอน โดยจะตองมี
การทําความสะอาดกอนจะนําไปติดต้ังใหมเขากับชุดแทงซีลความรอน โดย 2 วิธี คือ การทํา
ความสะอาดโดยใชน้ํายาซิลิโคลนเช็ดทําความสะอาด และการเปลี่ยนผาซีลเทปรอนใหมเขาไป
แทนเม่ือเห็นวาทําความสะอาดแลวยังมีคราบติดอยู

รูปที่ 16 ชุดตัวเจาะรู (Punching Hole)

จากรูปที่ 16 เปนชุดตัวเจาะรู (Punching Hold) มีหนาทีเจาะรูทะลุตําแหนงกลางซอง
หรือเย้ืองศูนยตามลูกคาตองการซึ่งคุณสมบัติของรูคือ ชวยในการแขวนโชวบนชั้นวางของ
โดยทั่วไปขนาดของรูที่เจาะจะมีหลายขนาดซึ่งเริ่มต้ังแต 2-12 มิลลิเมตร และตัวเจาะวีคัท
(Punching Cut) มีหนาที่เจาะเปนรูปตัววี บริเวณขางซอง ซึ่งมีคุณสมบัติชวยในการใหสามารถ
ฉีกซองบรรจุภัณฑไดงาย ในการบริโภคผลิตภัณฑ ซึ่งจะตองมีการเปลี่ยนทุกครั้งหลังเริ่มงาน
ใหมเพราะจะไมเกิดความคมทําใหรอยเจาะไมเกิดความสวยงาม แตจะนํามาลับคมใหมและ
นําไปติดต้ังกลับเขากับตัวเสื่อตัวเจาะเพื่อใชงานใหม

ศึกษาขั้นตอนการทํางานและสํารวจสภาพปญหา และเก็บรวบรวมขอมูลที่จําเปน
จากการศึกษาสภาพปจจุบัน ของกระบวนการผลิตในแผนกผลิตทําซอง พบวา

ปจจุบันการผลิตซองบรรจุภัณฑ ที่ผลิตออกมายังไมพอตอความตองการของลูกคาซึ่งปจจุบัน
ความตองการของลูกคามีมากกวากําลังการผลิตของโรงงานดังรูปที่ 17
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รูปที่ 17 กําลังการผลิตแผนกทําซองบรรจุภัณฑต้ังแต เดือน มกราคม-มิถุนายน 2558

จากรูปที่ 17 จะเห็นไดวากําลังการผลิตจริงของแผนกทําซองบรรจุภัณฑที่ผานมา 6
เดือนอยูระหวาง 68-80 เปอรเซ็นต ซึ่งไมสามารถผลิตไดตามกําลังผลิตเปาหมายที่ได ต้ังไว
ทั้งนี้ความตองการของลูกคามีมากถึง 100 เปอรเซ็นต ทําใหปจจุบันยังไมตอบสนองความ
ตองการของลูกคาได ซึ่งบางสวนเพื่อตอบสนองความตองการเพื่อไมใหมีการสูญเสียลูกคาไป
จึงมีการนํางานบางสวนที่ไมสามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตออกไปยัง ผูผลิตรายอ่ืน ซึ่งทําให
มีตนทุนที่เพิ่มขึ้นในสวนนี้ โดยผูศึกษาไดมุงเห็นและคัดเลือกเครื่องผลิตซองแบบพับขาง BM-
512 ขึ้นมาเพื่อทําการปรับปรุง อันเนื่องจาก กระบวนการของการปรับต้ังเครื่องมีการดําเนินการ
ที่ยาก และตองใชเวลามาก โดยกําลังการผลิตของเครื่องนี้มีกําลังการผลิตที่สูงมาก 13,200 ซอง
ตอชั่วโมง ซึ่งจะตอบโจทยในการปรับปรุงที่เห็นไดชัดเจนและเปนการเพิ่มกําลังการผลิต ดังนั้น
ถาสามารถเพิ่มกําลังการผลิตใหกับกับเครื่องจักรไดโดยลดเวลาปรับต้ังลง ที่ไมตองลงทุนใน
มูลคาสูง จะทําใหบริษัทฯ ไดรับประโยชนจากกรณีดังกลาว เพราะจะสามารถเพิ่มกําลังการผลิต
ไดทางออม ซึ่งขอมูลความตองการดานกําลังการผลิตไดและกําลังการผลิตที่หายไปจากการ
สูญเสียเวลา แสดงดังตารางที่ 6
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ตารางที่ 6 กําลังการผลิตในเดือน มกราคม 2558

จากการศึกษาขอมูลเวลาที่สูญเสียของการหยุดเครื่องจักรทั้งหมดในกระบวนการผลิต
รวมกับคณะทํางานที่ไดรับการแตงต้ังขึ้นโดยประกอบไปดวยหัวหนางาน และพนักงานที่
เก่ียวของกับกระบวนการเปาหมายที่จะทําการศึกษาในครั้งนี้ เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุหลักของ
การสูญเสียเวลาต้ังแตเดือน มกราคม 2558-มิถุนายน 2558 นั้นพบวา เวลาที่สูญเสียในการ
ปรับต้ังเครื่องจักรนั้นมีปริมาณมากถึง96.93เปอรเซ็นต ดังตารางที่ 7

ตารางที่ 7 เวลาที่สูญเสียเวลาของเครื่องจักรที่ทําการศึกษา

เดือน Setup Breakdown Materail Electric Power ช่ัวโมงรวม % สูญเสีย/เดือน
ม.ค. 186 2 1 0.5 189.5 17.39
ก.พ. 168 5 2 175 16.06
มี.ค. 186 3 2 191 17.53
เม.ย. 156 2 1 0.5 159.5 14.64
พ.ค. 180 7 3 0.5 190.5 17.49
มิ.ย. 180 3 1 184 16.89

ชั่วโมงรวม 1056 22 10 1.5 1089.5
% สูญเสีย 96.93 2.02 0.92 0.14

จํานวนช่ัวโมงการสูญเสียเวลาเคร่ืองจักร BM-512 (Hr)

รหัสเครือ่งจักร ชื่อเครือ่งจักร ประเภทผลิตภัณฑ
กําลังการผลิต

(ซอง/นาที)
กําลังการผลิต

(จรงิ/เดือน)

   กําลังการผลิตท่ี
     หายไป

(ซอง/เดือน)
BM - 507 เครื่องผลติทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 120 1,814,400 453,600
BM - 508 เครื่องผลติทําซองแบบซิล 3 ดาน ซองบรรจุภัณฑแบบ ซิล 3 ดาน 100 1,474,200 415,800
BM - 509 เครื่องผลติทําซองแบบซิล 3 ดาน ซองบรรจุภัณฑแบบ ซิล 3 ดาน 200 3,061,800 718,200
BM - 510 เครื่องผลติทําซองแบบซองตั้ง ซองบรรจุภัณฑแบบซองตั้งพื้น 80 1,209,600 302,400
BM - 511 เครื่องผลติทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 100 1,512,000 378,000
BM - 512 เครื่องผลติทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 220 3,118,500 1,039,500
BM - 521 เครื่องผลติถุง ถุงขาวสาร 60 963,900 170,100
BM - 522 เครื่องผลติถุง ถุงขาวสาร 60 929,880 204,120

14,084,280 3,681,720
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จากขอมูลแมจะพบวาการสูญเสียเวลาที่มากที่สุดมาจากปญหาการหยุดเครื่องเพื่อทํา
การ Setup จําเปนตองมีการพัฒนาและลงทุนที่คอนขางมีมูลคาสูง แตการปรับปรุงงานดานการ
ปรับต้ังเครื่องจักรใหรวดเร็วขึ้นจะชวยสงผลโดยรวมใหเวลาการหยุดเครื่องโดยรวมและเปนการ
เพิ่มกําลังการผลิตในสวนที่มีการลดเวลาในการปรับต้ังเครื่อง ซึ่งทางบริษัทยังไมมีนโนบายใน
การเพิ่มเครื่องจักรเพื่อเขามาชวยในการเพิ่มกําลังการผลิตใหสอดคลองกับจํานวนความตองการ
ของลูกคา โดยสวนหนึ่งในปจจุบัน ทางบริษัทยังตองรับยอดสั่งเต็มจํานวนแต ในการผลิตจริงยัง
ไมสามารถทําได จึงมีความจําเปนตองแบงงานบางสวนสงใหทางคนนอกองคกรทํา (Outsource)
เพื่อใหสามารถสงสินคาไดตามจํานวนและทันตอเวลา

ศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูล
เม่ือทราบวาการติดต้ังเครื่องจักรเพื่อเปลี่ยนรุนการผลิตมีการใชเวลานานเปนลําดับ

ตนๆ ของการหยุดเครื่องจักร ผูศึกษาและทีมงานที่ไดรับการถายทอดการอบรมเรื่องพื้นฐาน
เรื่องการลดเวลาการติดต้ังโดยใชเทคนิค SMED ไดลงพื้นที่หนางานเพื่อสํารวจสภาพการติดต้ัง
เพื่อเปลี่ยนรุนการผลิตในปจจุบันและทําการบันทึกเวลาเพื่อมาทําการระดมสมองและวิเคราะห
ปญหาและมาตรการแกไขตามแนวทางของ SMED โดยผูศึกษาใชใบบันทึกเวลาการปรับต้ังงาน
(Setup Time) เปนเครื่องมือในการบักทึกและวิเคราะหกิจกรรมการติดต้ังตางๆซึ่งขอมูลการจาก
การจับเวลาและสํารวจหนางานในการปฏิบัติงานของพนักงานฝายผลิตขณะปฏิบัติงานโดยไดมี
การจับเวลาในการปรับต้ังงานโดยมีการจับเวลาเปนระยะเวลา 10 วันโดยในแตละวันจะมีการสุม
จับเวลาเปนจํานวน 3 ครั้งในเครื่องผลิตทําซอง BM-512 ดังตารางที่ 8
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ตารางที่ 8 ใบบนัทึกเวลาการปรับต้ังงาน (Set-Up Time)

เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาไมมีการบันทึกการปฏิบัติงานติดต้ังแมพิมพ จึงไมมีขอมูล
วาเกิดปญหาอะไรขึ้นระหวางงานทําใหใชเวลามาก ผูศึกษาจึงจับเวลาการ Setup โดยใชตาราง
บันทึกเวลาการปรับต้ังงานเพื่อใหรูเวลาเฉลี่ยของการ Setup ในปจจุบันโดยมีการบันทึกคูกันกับ
การใชเครื่องมือทางวิศวกรรม (Industrial Engineering Tools) ในการศึกษาเพื่อใหสามารถ
มองเห็นภาพรวมของการทํางานนั้นๆ ตลอดต้ังแตตนจนจบและวิเคราะหจุดดอยเพื่อนําไปสูการ
พัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทํางานใหดีขึ้นตอไป ผูศึกษาใชแผนภูมิวิเคราะหการทํางาน
ระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (Man Machine Charts) มาบันทึกการทํางานและลําดับขั้นตอน
ในการทํางาน พรอมจับเวลาในแตละขั้นตอนยอยและยังใชแผนภูมิเดียวกันนี้เพื่อเปรียบเทียบ
แสดงผลกอนและหลังปรับปรุงดวยแผนภูมิวิเคราะหการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร
กอนการปรับปรุงแสดงดังตารางที่ 9

 ชือ่งาน : …………………………………………………… เลขที่ JOB : …………………………… วตัถดุบิ : OPP/PET/NY  +  MPET/ALU/  +  CPP/LLDPE

วนัที่ : ………..…………………………………….……… เวลาปฏิบตังิาน :………………………… ขนาด : ………………………มม. ความหนา : …………………………….ไมครอน

ขั้นตอน รายละเอียด เวลาปฏิบตัิงาน
(นาที)

ขั้นตอน รายละเอียด เวลาปฏิบตัิงาน
(นาที)

1 ลดอณุหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส ใหเหลอื 35 องศาเซลเซียส 13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเครือ่ง
2 ถอดชดุซีลความรอน(Heater Seal) ตําแหนงหัวจํานวน 3 ตวั 14 เปดชดุ Heater ซีลความรอน จาก 35 องศาเซลเซียสเปน 160-250 องศา
3 ถอดชดุผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว จํานวน 3 ตวัออก 15 ตอชดุฟลมเขาเครือ่ง
4 ตดิตัง้ชดุผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกบัชดุซิลความรอน(Heater) 3 ตวั 16 เปดเครือ่งดวย SPEED 10 ซอง /นาท ีเพื่อปรบัตัง้ตําแหนงซีลความรอน
5 ถอดชดุซีลความรอนตวักลางออก จํานวน 1 ตวั 17 ปรบัตัง้ชดุซีลความรอน และความเย็น
6 ถอดชดุผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว จํานวน 1 ตวั 18 ปรบัตัง้ชดุฉากขึ้นรปูหลงั (Gusset) หลงั
7 ตดิตัง้ชดุผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกบัชดุซีลความรอน(Heater) 1 ตวั 19 ปรบัตัง้ชดุ Forming Plat
8 ทําความสะอดชดุลกูกลิง้ยาง หนา หลงั 20 ทดสอบและ วดัขนาดซอง ขนาดซีล ความแข็งแรงในการเกาะตดิ โดย QC
9 ถอดชดุตวัเจาะรอูอก 21 สงตวัอยางซองไป APPROVE ซองโดยหัวหนา QC
10 นําชดุเข็มตวัเจาะไปลบัคมและประกอบเขากบัชดุตวัเจาะตามขนาดทีใ่ช 22 เปดเครือ่งเดนิงานดวยความเรว็ 100 ซอง/นาที
11 นําชดุตวัเจาะตดิตัง้เขากบัเครือ่ง 23 เปดเครือ่งทีค่วามเรว็ 220 ซอง/นาที
12 ไปเอามวนฟลมทีตู่อบฟลมแผนกดรายลามิเนท 24 ตรวจสอบชิน้งานใหมอกีรอบโดย QC หนาเครือ่ง

ผูปฏิบตังิาน (1) ……………………………………
                        (2) ……………………………………
                        (3) ……………………………………

ตารางบันทึกการจับเวลา (Set-up Time)
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ตารางที่ 9 แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (กอนปรับปรุง)

เคร่ืองทําซอง
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 1
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 2
เวลา
(นาที)

ลดอุณหภูมิความรอนจาก 15
หยุดเคร่ืองเพ่ือรอให

อุณหภูมิความรอนลดลง
(วางงาน)

15
หยุดเคร่ืองเพ่ือรอให

อุณหภูมิความรอนลดลง
(วางงาน)

15

ถอดชุดซีลความรอน
ตําแหนงหัวจํานวน 3 ตัว

3
คลายนอตลอคชุดซีลความ

รอนออก 3 ชุด
3

ถอดชุดซีลความรอนออก
จากแทนซีล

3

นําผาซีลความรอนเดิม
ออกและทําความสะอาด

เช็ดรอยไหมออก
15

ประกอบผาซีลความรอน
เขาชุดแทงฮีทเตอร 15

ทําความสะอาดผาซีล 2 ตัว 5 ทําความสะอาดผาซีล 1 ตัว 5

ติดต้ังผาซีลเขากับชุดซีล
แทง 3 ชุด

10 ประกอบซีลแทงเขาเคร่ือง 10

ถอดชุดซีลความรอน
ตัวกลางออก จํานวน 1 ตัว 2

คลายนอตลอคซีลความ
รอนออก 2 (วางงาน) 2

ถอดชุดผาซีลความรอนเทป
รอนตําแหนงหัว จํานวน 1 ตัว

2
คลายนอตลอคผาซีลกับตัว

แทงซีลฮีตเตอร 2 (วางงาน) 2

ยึดผาซีลความรอนชุดใหม
เขาไปแทนที่และยึดนอต

5 (วางงาน) 5

(วางงาน) 5
นําไปติดต้ังเขากับเคร่ือง

และยึดนอตลอค
5

ทําความสะอดชุดลูกกล้ิงยาง
 หนา หลัง

2
เช็ดทําความสะอาด

ลูกกล้ิงหนา
2

เช็ดทําความสะอาด
ลูกกล้ิงหลัง

2

คลายนอตยึดตัวเจาะ 2
ทําความสะอาดชุดเสื้อตัว

เจาะ
2

ถอดชุดเข็มตัวเจาะออก 1 (วางงาน) 1
ถอดชุดตัวเจาะรูออก

30
คลายนอตลอคผาซีลกับตัว

แทงซีลฮีตเตอร 3 ชุด
30

ถอดชุดผาซีลความรอนเทป
รอนตําแหนงหัว จํานวน 3

ตัวออก

15
ติดต้ังชุดผาซีลความรอนเทป
รอนเขาไปกับชุดซีลความ

รอน(Heater) 3 ตัว

ติดต้ังชุดผาซีลความรอนเทป
รอนเขาไปกับชุดซีลความรอน

10

3
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ตารางที่ 9 แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (กอนปรับปรุง) (ตอ)

เคร่ืองทําซอง
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 1
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 2
เวลา
(นาที)

นําเข็มเจาะไปลับคมที่ฝาย
 MT

10 นําขยะตัวเจาะรูไปทิ้ง 10

ประกอบเข็มเขากับเสื้อตัว
เจาะ

3 (วางงาน) 3

(วางงาน) 2 ประกอบอุปกรณ สายลม 2

นําชุดตัวเจาะติดต้ังเขากับ
เคร่ือง

1 (วางงาน) 1 ประกอบเขากับเคร่ือง 1

นําแกนกระบอกเกาออก 2

(วางงาน) 3

นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้น
เคร่ือง

1 ใสมวนฟลมเขากับเคร่ือง 1 ใสมวนฟลมเขากับเคร่ือง 1

ต้ังคาพารามิเตอรที่หนาจอ 2

(วางงาน) 2

(วางงาน) 3 (วางงาน) 3

ตอชุดฟลมเขาเคร่ือง 1 ตอเทปกาวกับฟลม 1 เปด Feed ฟลม 1

เปดเคร่ืองดวย SPEED 10
(ซอง /นาที)

1 Set คา Feed หนาจอ 1 ดูการดึงฟลมดานหลัง 1

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความรอนดานกลาง

4

ปรับตําแหนงซลีความรอน
กลาง

3

ลอคนอตยึดตําแหนงซลี
ความรอนและความเย็นหัว

3
ลอคนอตยึดตําแหนงซลี
ความรอนและความเย็น

กลาง
3

นําชุดเข็มตัวเจาะไปลับคม
และประกอบเขากับชุดตัว

เจาะตามขนาดที่ใช
15

5
15

ปรับต้ังชุดซลีความรอน และ
ซลีความเย็น

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความรอนดานหัวปรับ

ระยะรอยซลี
7

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความรอนดานหัวปรับ

ระยะรอยซลี
5

ปรับตําแหนงซลีความเย็น
กลาง

5เดินไปเอามวนฟลมที่ตูอบ5
ไปเอามวนฟลมที่ตูอบฟลม

แผนกดรายลามิเนท

เปดชุด Heater ซลีความรอน
 จาก 35 องศาเซลเซยีสเปน

160-250 องศา

รออุณหภูมิความรอน
(วางงาน) 4

7
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ตารางที่ 9 แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (กอนปรับปรุง) (ตอ)

เคร่ืองทําซอง
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 1
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 2
เวลา
(นาที)

เก็บงานหนาเคร่ืองที่
ทดลองงานทิ้งและ Set

หนาจอ
5

ปรับระยะ Gusset ดานหนา 5

ปรับต้ังชุด Forming Plat 5 ปรับต้ังชุด Forming Plat 5
เก็บงานหนาเคร่ืองที่

ทดลองงานทิ้ง และ Set
หนาจอ

5

ทดสอบและ วัดขนาดซอง
ขนาดซลี ความแข็งแรงใน

การเกาะติด โดย QC
1 (วางงาน) 1

เก็บงานหนาเคร่ืองที่
ทดลองงานทิ้ง และ Set

หนาจอ
1

ปรับต้ังชุดเก็บเศษ 2 ใสมีดตัดเศษ 2

(วางงาน) 1 (วางงาน) 1
เปดเคร่ืองเดินงานดวย

ความเร็ว100 (ซอง/นาที)
1 ดูฟลมดาน Gusset หลัง 1

เก็บงานหนาเคร่ืองที่
ทดลองงานทิ้ง

1

เปดเคร่ืองที่ความเร็ว 220
(ซอง/นาที)

1 ดูฟลมดาน Gusset หลัง 1
เก็บงานหนาเคร่ืองที่

ทดลองงานทิ้ง
1

ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีก
รอบโดย QC หนาเคร่ือง

2
หยุดเคร่ือง รอการ

ตรวจสอบชิ้นงานจริง
(วางงาน)

2
หยุดเคร่ือง รอการ

ตรวจสอบชิ้นงานจริง
(วางงาน)

2

สัญลักษณ = วางงาน = ทํางาน

10ปรับระยะ Gusset ดานหลัง
ปรับต้ังชุดฉากขึ้นรูปหลัง

(Gusset) หลัง
10

24 ขั้นตอน

151 นาที 151 นาที

สรุป

รวมขั้นตอน

รวมเวลา

ผูปฏิบัติงานคนที่ 1 ผูปฏิบัติงานคนที่ 2

3
สงตัวอยางซองไป

APPROVEซองโดยหัวหนา
 QC

24 ขั้นตอน
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จากตารางที่ 9 จากการดําเนินการศึกษางานของการปรับต้ังงานกอนการปรับปรุงได
จับเวลาในจํานวนครั้งเทากับ 30 ครั้ง ซึ่งใชเวลา 10 วันโดยพนักงานผูปฏิบัติงานเปนพนักงาน
ชุดเดียวกันทั้งหมด ซึ่งจากคาเฉลี่ยของการจับเวลาพบวาใชเวลาในการปรับต้ังกอนการ
ปรับปรุงเทากับ 151 นาที โดยอางอิงจากตารางบันทึกเวลาการปรับต้ังงานในภาคผนวก ก.

จากนั้นผูศึกษาไดดําเนินการตามขั้นตอนของ SMED ทั้ง 3 ขั้นตอนและใชแผนภูมิ
แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักรทําการบันทึกลําดับขั้นตอนการทํางานระยะ
ทางการเคลื่อนที่ พรอมทั้งจับเวลาแตละขั้นตอนของการ Setup เครื่องจักรทั้งกอนและหลัง
ปรับปรุง

ผูศึกษาไดใชขอมูลจากตารางการจับเวลา ควบคูกับแผนภูมิการทํางานระหวาง
พนักงานกับเครื่องจักรมาทําการบันทึกและระบุขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักร ตลอดจนใชแยก
ระหวางการปรับต้ังภายในและการปรับต้ังภายนอก ดังตารางที่ 10 แสดงขั้นตอนการปรับต้ัง
ภายในและการปรับต้ังภายนอก

จากการศึกษาและเก็บขอมูลการปฏิบัติงานปจจุบันพบวา ขั้นตอนในการปรับต้ัง
เครื่องจักรจํานวน 24 ขั้นตอนดังแสดงในตารางที่ 9 และตารางที่ 10 จะเห็นไดวาขั้นตอนทุก
ขั้นตอนดําเนินการหลังจากที่เครื่องจักรหยุดทํางาน จึงทําใหเวลารวมที่ใชในการ Setup เครื่องจักร
สูงถึง 151 นาที

รูปที่ 18 แผนภูมิแสดงเวลาของการปรบัต้ังเครื่องจักร
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ตารางที่ 10 การแยกงานภายในและงานภายนอกกอนปรับปรุง
กอนปรับปรุง

ลําดับท่ี ขั้นตอนการทํางาน เวลาท่ีใช
(นาที) Internal External

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส ให
เหลือ 35 องศาเซลเซียส 15 

2 ถอดชุดซีลความรอน (Heater Seal) ตําแหนงหัว 3 
3 ถอดชุดผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว 30 

4 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุดซีลค
วามรอน 15 

5 ถอดชุดซีลความรอนตวักลางออก 2 
6 ถอดชุดผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว 2 

7 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุดซีลค
วามรอน 10 

8 ทําความสะอดชุดลูกกลิ้งยาง หนา หลัง 2 
9 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 3 

10 นําชุดเข็มตัวเจาะไปลับคมและประกอบเขากับชุดตัว
เจาะตามขนาดทีใ่ช 15 

11 นําชุดตัวเจาะติดตัง้เขากับเครื่อง 1 
12 ไปเอามวนฟลมที่ตูอบฟลมแผนกดรายลามิเนท 5 
13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเครื่อง 1 

14 เปดชุด Heater ซีลความรอน จาก 35 องศาเซลเซียส
เปน 160-250 องศา 7 

15 ตอชุดฟลมเขาเครื่อง 1 

16 เปดเครื่องดวย SPEED 10 ซอง/นาที เพ่ือปรับตั้ง
ตําแหนงซีลความรอน 1 

17 ปรับตั้งชุดซีลความรอน และซีลความเย็น 15 
18 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลัง (Gusset) 10 
19 ปรับตั้งชุดฉาก (Forming Plat) 5 

20 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซีล ความแข็งแรงใน
การเกาะติด โดย QC 1 
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ตารางที่ 10 การแยกงานภายในและภายนอกกอนปรับปรุง (ตอ)
กอนปรับปรุง

ลําดับท่ี ขั้นตอนการทํางาน เวลาท่ีใช
(นาที) Internal External

21 สงตวัอยางซองไป APPROVE ซองโดยหัวหนา QC 3 
22 เปดเครื่องเดินงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที 1 
23 เปดเครื่องที่ความเรว็ 220 ซอง/นาที 1 
24 ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีกรอบโดย QC หนาเครื่อง 2 

151 24

วิเคราะหสาเหตุปญหาและคนหาแนวทางการปรับปรุง
จากการศึกษากระบวนการปฏิบัติงานสภาพปจจุบัน พบวาในบางขั้นตอนใชเวลานาน

เกินไป และในบางขั้นตอนก็ไมจําเปนตองรอใหเครื่องจักรหยุดกอนแลวจึงปฏิบัติงาน ดังนั้นจึง
ไดจัดประชุมรวมกันเพื่อระดมสมอง ประกอบดวยผูศึกษาพนักงานปฏิบัติงานหนางานจริงผู
ปรับต้ังเครื่องจักร รองหัวหนา หัวหนาแผนก และผูจัดการฝายผลิตเปนผูรวมวิเคราะหหาสาเหตุ
โดยผูศึกษาไดเลือกใชแผนผังกางปลาหรือแผนผังสาเหตุและผลเพื่อแสดงความสัมพันธระหวาง
ปญหากับสาเหตุ จากการระดมสมองและแลกเปลี่ยนความคิดเห็นโดยไดมีการแยกกระบวนการ
ที่ใชเวลามากในการปรับต้ัง มาทําการวิเคราะหดังรูปที่ 19

ลําดับที่ 1 กระบวนการลดอุณหภูมิความรอนลง ใชเวลา 15 นาที
ลําดับที่ 3 กระบวนการถอดชุดผาซีลเทปรอนออก ใชเวลา 30 นาที
ลําดับที่ 10 กระบวนการเปลี่ยนชุดตัวเจาะไปลับคม ใชเวลา 15 นาที
ลําดับที่ 17 กระบวนการปรับต้ังชุดซีลความรอนและซีลความเย็น ใชเวลา 15 นาที
ลําดับที่ 18 กระบวนการปรับต้ังชุดฉากหลัง ใชเวลา 10 นาที
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รูปที่ 19 กระบวนการที่นาํมาวิเคราะหปญหาและสาเหตุ

รูปที่ 20 แผนภาพกางปลาแสดงความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของการลดอุณหภูมิ

0 5 10 15 20 25 30 35

(1) การลดอุณหภูมิความรอนลง

(3) การถอดชุดผาซีลเทปรอนออก

(10) การเปลี่ยนชุดตัวเจาะไปลับคม

(17) การปรับต้ังชุดซีลความรอนและซีลความเย็น

(18) การปรับต้ังชุดฉากหลัง ใชเวลา

กระบวนการวิเคราะห

เวลา(นาที)

พนักงานขาดความเขา
ไมมีอุปกรณปองกัน ขาดคูมือปฏิบัติงาน ใจเรืองการลดอุณหภูมิ

เกิดแผลจากความรอน วิธีการทํางานไมเหมาะสม ไมมีการอบรมใหแกพนักงาน

ทําจากเหล็ก อุปกรณลดอุณหภูมิ

   ไมมเีคร่ืองมอืชวยการระบายความรอนยาก

การลดอุณหภูมซิลิ
ความรอนใชเวลานาน

วัสดุซลีความร อน

ผู ปฏิบัตงิาน

เคร ื่องจกัร

วิธกีาร
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จากรูปที่ 20 วิเคราะหสาเหตุปญหาของกระบวนการลดอุณหภูมิซีลความรอนที่ตอง
ใชเวลานาน ผูศึกษาไดใชหลักการของ ECRS เปนแนวทางในการปรับปรุง การกําจัดการ
รวมกัน การจัดใหม และการทําใหงาย เพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการลดอุณหภูมิ
ของซีลความรอนโดยวิธีการปฏิบัติเดิมจะตองรอใหอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส
ใหเหลือ 35-40 องศาเซลเซียส โดยจากเดิมวัสดุที่ทําชุดซีลความรอนทํามาจากวัสดุที่ทํามาจาก
เหล็ก โดยผูศึกษาไดทําการปรับปรุงการลดอุณหภูมิใหเร็วขึ้น โดยใชหลักการ ECRS หัวขอการ
ทําใหงาย โดยทําชุดซีลความรอนขึ้นมา 1 ชุด ซึ่งทําจากวัสดุอลูมิเนียม ที่คุณสมบัติถายเทความ
รอนไดเร็ว โดยมีการออกแบบใหมีชองระบายอากาศภายในซีลความรอนเพื่อชวยลดอุณหภูมิ
ในขณะใชเครื่องมือชวยลดอุณหภูมิ และใชหัวขอ การจัดใหม โดยมีการใชปนลมเปนเครื่องมือ
ชวยลดอุณหภูมิใหใชเวลาในการรอคอยนอยลง

รูปที่ 21 ซีลความรอนแบบเหล็ก (กอนปรับปรุง)
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รูปที่ 22 ปนเปาลมเพื่อชวยลดอุณหภูมิ

จากรูปที่ 22 ไดทําการใชเครื่องมือเพื่อนํามาชวยในการลดอุณหภูมิของซีลความรอน
ลงไดอยางรวดเร็ว เนื่องจากเปนปนลมเปาเขาไปในชุดซีลความรอนที่ออกแบบใหเปนอลูมิเนียม
เพื่อใหเกิดการคลายความรอนไดอยางรวดเร็ว

รูปที่ 23 แผนภาพกางปลาแสดงความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของการเปลีย่นผาซิล

ขาดทักษะในการปฏิบัติงาน

การออกแบบชุดแทนซีล

มีจํานวนไมเพียงพอ

ตองรอใหซิลอุณหภูมิต่ําลง

มข้ัีนตอนท่ีซับซอน

ถอดของเดิมมาทําการเปล่ียน

จํานวนของชุดซิลความรอน

ขาดการจัดทําคูมือ WI

การเปลีย่นผาซลิเทป
รอนใชเวลานาน

วิธกีาร

อุปกรณ

ผู ปฏิบัตงิาน

เคร ื่องจกัร
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จากรูปที่ 23 เปนแผนภาพกางปลาแสดงถึงปญหาของสาเหตุของการใชเวลาในการ
เปลี่ยนผาซีลที่นานโดยจากการวิเคราะหพบวา ในกระบวนการเปลี่ยนผาซีลชุดใหมเขาไปแทนที่
เดิม จะตองมีการนําชุดซีลความรอนชุดเกาออกจากเครื่องโดยตอง(กอนการปรับปรุง) ถอดชุด
เดิมออกจากเครื่องและนําชุดซีลมาดําเนินการเปลี่ยนชุดผาซีลชุดใหมเขาไปแทนที่ ซึ่งเปน
สาเหตุใหที่ตองทําใหใชเวลานานในการเปลี่ยนชุดผาซีล โดยการปรับปรุงมีการดําเนินการ
ตรวจสอบชุดซีลความรอนทังหมดพบวาจํานวนชุดซีลความรอนที่มีอยูกับเครื่องมีเพียง 1 ชุด
เทานั้น ทําใหตองเสียเวลาในการเปลี่ยนชุดใหมเขาไปแทนที่ทางผูศึกษาไดมีการนําเสนอใน
เรืองการทําชุดซีลความรอนเพิ่มอีก 1 ชุดเพื่อชวยลดระยะเวลาในการเปลี่ยนชุดผาซีลใหมเขา
ไปแทนที่

รูปที่ 24 แผนภาพกางปลาแสดงความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของการเปลี่ยนชุดตัว
เจาะ

จากรูปที่ 24 เปนการดําเนินการวิเคราะหสาเหตุของการใชเวลาในการเปลี่ยนชุดตัว
เจาะที่ใชเวลา (กอนปรับปรัง) 15 นาที โดยนําชุดเข็มตัวเจาะออกจากเครื่องและไปดําเนินการ
ใหทางชางแผนกซอมบํารุงดําเนินการลับคมดวยเครื่อง เจียรมือ และนํามาติดต้ังเขากับชุดเสื้อ
ตัวเจาะ โดยจากการวิเคราะหจากแผนภาพกางปลาพบวา จํานวนชุดเข็มที่จะตองถอดออกมา
ลับคมโดยผูดําเนินการศึกษาไดมีการนําเสนอ ถามีชุดสํารองไปทําการลับคมไวรอเพื่อดําเนินการ
เปลี่ยนในขั้นตอนการเปลี่ยนงานใหม ซึ่งทําใหลดเวลาในการเปลี่ยนชุดเข็มเจาะนี้ได

   จํานวนแทนติดตั้ง

มีจํานวนไมพอใชงาน

ถอดชุดตัวเจาะออกไปขางนอก

ชุดเข็มเจาะรู(V-CUT)

   มีจํานวนไมพอ

ตองนํามาลับคมกับเคร่ืองเจียรมือ

  ผูที่ดําเนินการลับคม

ตองถอดไปใหชางลับคม

การเปลีย่นชุดตวัเจาะ
ไปลบัคมใชเวลานาน

อุปกรณเคร ื่องจกัร

ผู ปฏิบัตงิาน วิธกีาร
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รูปที่ 25 ชุดเข็มเจาะรู (V-CUT) เพื่อชวยในการแขวนและการฉีกซอง

รูปที่ 26 แผนภาพกางปลาแสดงความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของการปรบัต้ังชุดซิล

จากรูปที่ 26 การวิเคราะหหาสาเหตุของการปรับต้ังชุดซีลความรอนที่ (กอนการ
ปรับปรุง) ใชเวลาถึง 15 นาที ในการปรับต้ัง โดยวิธีการปรับต้ังเปนการคาดคะเนดวยสายตาใน
การปรับต้ังและนํามาวัดคาจากการทดลองปรับต้ังและถาไมไดก็เลื่อนตําแหนงของซีลความรอน
และซีลความเย็นขยับไปจนกวาจะไดโดไมไดมีคูมือในการปฏิบัติงาน โดยผูปฏิบัติงานสวนใหญ

ใชการคาดคะเนดวยสายตา
       ขาดทักษะ/เปนแรงงานตางชาติ

    ขาดการจัดทํามาตราฐานการวัด

เครื่องมือในการวัดระยะ
  ใชงานยากเปนภาษาอังกฤษ
ฟงชั่นการใชงานเครื่อง

ขาดคูมือ(WI) และการอบรม

    ทักษะในการปรับตั้ง              ข้ันตอนการปรับตั้ง

  ไมมีอุปกรณในการวัดระยะ

พนักงานปฏิบัติงานเปนพนักงานใหม

การปรบัตัง้ชุดซลี
ความรอนและซลี

วิธกีาร

เคร ื่องจกัร

ผู ปฏิบัตงิาน

อุปกรณ
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เปนพนักงานใหมและเปนแรงงานตางชาติซึ่งทางผูศึกษาไดนําเสนอ วิธีการปรับต้ังชุดซีลความ
รอนและซีลความเย็นโดยใชเทคนิคของ การควบคุมดวยการมองเห็นโดยมีการนําเครื่องมือเขา
มาชวยติดต้ังและกําหนดเปนมาตรฐานและคูมือในการปรับต้ังของแตละงานโดยมีการกําหนด
ระยะความหางของซีลความรอนและซีลความเย็นไว โดยมีการติดเทปวัด เพื่อชวยในการมอง
เห็นและวัดคา

การเสียเวลาในการปรับต้ังชุดซีลความรอนและซีลความเย็นจากการเฝาติดตามและ
วิเคราะหการปฏิบัติงานของผูปฏิบัติงานพบวามีการต้ังระยะความหางของซีลความรอนและซีล
ความเย็นโดยใชวิธีการคาดคะเนดวยสายตาและนําชิ้นงานมาดําเนินการวัดขนาด ถาระยะรอย
ซีลไมไดมาตรฐานก็จะตองดําเนินการมาเลื่อนตําแหนงของรอยซีลใหมซึ่งเปนการทําซ้ําๆ กัน
จนกวางชิ้นงานจะไดมาตรฐาน

ดําเนินการแกปญหาและปรับปรุง
ออกแบบวิธีการ และแนวทางการปรบัปรุงดวยเทคนิค SMED

การแยกงานภายใน กับงานภายนอก
สามารถแยกขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรที่แยกตามสถานการณที่เปนอยูในปจจุบัน

กอนปรับปรุง โดยเก็บขอมูลการปฏิบัติงานดังตารางที่ 10 จะเห็นไดวามีงานภายในทั้งหมดจํานวน
24 ขั้นตอนและไมมีงานภายนอกเลย

การยายงานภายใน ไปเปนงานภายนอก
ดําเนินการยายงานภายใน ไปเปนงานภายนอก ตามสภาพปจจุบันของพนักงานที่

ปฏิบัติงานอยู สามารถยายงานภายใน ไปเปนงานภายนอกไดจํานวน 6 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนที่
3, 4, 6, 7, 10 และ 12 ดังตารางที่ 11

จากการปรับปรุงครั้งนี้ไดใชหลักการ ECRS ดังกลาวแลวขางตนแตใชเพียงเรื่องของ
การกําจัด การทําใหงาย และการรวมกัน เทานั้น โดยไดพิจารณาแลวไมเหมาะสมที่จะ
ประยุกตใชเรืองของการจัดใหม ในการปรับปรุงครั้งนี้ เนื่องจากการปรับต้ังไมไดมีการ
สลับซับซอนมากเกินไป

จากการวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ 1, 3, 10, 17, 18 และหาแนวทางแกไข
ปรับปรุงขั้นตอนทีมีการใชเวลานาน โดยมีการใชหลังการตางๆ เพื่อเขามาชวยปรับปรุงดัง
ตารางที่ 11
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ตารางที่ 11 หลังการที่นํามาใชปรับปรุง

ลําดับ
ท่ี รายละเอยีด

เวลากอน
ปรับปรุง

(นาที)
หลักการท่ีใชปรับปรุง

1 การลดอุณหภูมิความรอนของซีลความ
รอนลง 15 Kaizen /ECRS (Simplification)

3 การถอดและเปลี่ยนผาซีลเทปรอนของซิล
ความรอน 30 SMED

10 การถอดตัวเจาะไปลบัคม 15 SMED / ECRS (Elimination)

17 การปรับตั้งชุดซิลความรอน ซีลความเย็น 15 การควบคุมดวยสายตา (Visual
Control)

18 การปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูป 10 การควบคุมดวยสายตา (Visual
Control)

ตารางที่ 12 แนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ัง

ลําดับ
ท่ี ขั้นตอนการทํางาน

สถานะ
กอน

ปรับปรุง

สถานะ
หลัง

ปรับปรุง

เวลากอน
ปรับปรุง

(นาที)

การดําเนนิการ
ปรับปรุง

ขจัด เปลี่ยน ลด

1
ลดอุณหภูมิความรอนจาก
250 องศาเซลเซียส ใหเหลือ
35 องศาเซลเซียส

Internal 15 

2 ถอดชุดซีลความรอน (Heater
Seal) ตําแหนงหัว Internal 3

3 ถอดชุดผาซีลความรอนเทป
รอนตําแหนงหัว  External 30 

4 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทป
รอนเขาไปกบัชุดซีลความรอน  External 15 

5 ถอดชุดซีลความรอนตวักลาง
ออก Internal 2

6 ถอดชุดผาซีลความรอนเทป
รอนตําแหนงหัว  External 2 

7 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทป
รอนเขาไปกบัชุดซีลความรอน  External 10 
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ตารางที่ 12 แนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ัง (ตอ)

ลําดับ
ท่ี ขั้นตอนการทํางาน

สถานะ
กอน

ปรับปรุง

สถานะ
หลัง

ปรับปรุง

เวลากอน
ปรับปรุง

(นาที)

การดําเนนิการ
ปรับปรุง

ขจัด เปลี่ยน ลด

8 ทําความสะอดชุดลูกกลิ้งยาง
หนา หลัง Internal 2

9 ถอดชุดตัวเจาะรูออก Internal 3

10
นําชุดเข็มตัวเจาะไปลับคม
และประกอบเขากับชุดตัวเจาะ
ตามขนาดที่ใช

 External 15 

11 นําชุดตัวเจาะติดตัง้เขากับ
เครื่อง Internal 1

12 ไปเอามวนฟลมที่ตูอบฟลม
แผนกดรายลามเินท  External 5 

13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้น
เครื่อง Internal 1

14
เปดชุด Heater ซีลความรอน
จาก 35 องศาเซลเซียสเปน
160-250 องศา

Internal 7

15 ตอชุดฟลมเขาเครื่อง Internal 1

16
เปดเครื่องดวย SPEED
10 ซอง /นาที เพ่ือปรับตั้ง
ตําแหนงซีลความรอน

Internal 1

17 ปรับตั้งชุดซีลความรอน และ
ความเย็น Internal 15 

18 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลัง
(Gusset) Internal 10 

19 ปรับตั้งชุดขึ้นรูป (Forming
Plat) Internal 5 

20
ทดสอบและ วัดขนาดซอง
ขนาดซีล ความแข็งแรงในการ
เกาะติด โดย QC

Internal 1
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ตารางที่ 12 แนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ัง (ตอ)

ลําดับ
ท่ี ขั้นตอนการทํางาน

สถานะ
กอน

ปรับปรุง

สถานะ
หลัง

ปรับปรุง

เวลากอน
ปรับปรุง

(นาที)

การดําเนนิการ
ปรับปรุง

ขจัด เปลี่ยน ลด

21
สงตวัอยางซองไป
APPROVE ซองโดยหัวหนา
QC

Internal 3

22 เปดเครื่องเดินงานดวย
ความเร็ว 100 ซอง/นาที Internal 1

23 เปดเครื่องที่ความเรว็ 220
ซอง/นาที Internal 1

24 ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีกรอบ
โดย QC หนาเครื่อง Internal 2

151 0 6 4

จากตารางที่ 12 เปนแนวทางการปรับปรุงของขั้นตอนการปรับต้ังโดยมีการลดเวลาใน
ขั้นตอนตางๆ ขจัดวิธีการที่ไมจําเปนออก และเปลี่ยนขั้นตอนการปรับต้ังใหมใหมีการใชเวลาที่
ลดลงโดยมีการใชหลักการของเทคนิค SMED รวมกับ ECRS และหลักการควบคุมดวยสายตา
โดยมีการดําเนินการจัดแยกจากงานภายในออกมาเปนงานภายนอกดังตารางที 13

ตารางที่ 13 การจัดแยกจากงานภายในออกเปนงานภายนอก
ลําดับท่ี ขั้นตอนการทํางาน Internal External

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส ใหเหลือ 35
องศาเซลเซียส 

2 ถอดชุดซีลความรอน(Heater Seal) ตําแหนงหัว 
3 ถอดชุดผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว 
4 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุดซีลความรอน 
5 ถอดชุดซีลความรอนตวักลางออก 
6 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุดซีลความรอน 
7 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 
8 ทําความสะอดชุดลูกกลิ้งยาง หนา หลัง 
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ตารางที่ 13 การจัดแยกจากงานภายในออกเปนงานภายนอก (ตอ)
ลําดับท่ี ขั้นตอนการทํางาน Internal External

9 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 

10 นําชุดเข็มตัวเจาะไปลับคมและประกอบเขากับชุดตัวเจาะตาม
ขนาดที่ใช 

11 นําชุดตัวเจาะติดตัง้เขากับเครื่อง 
12 ไปเอามวนฟลมที่ตูอบฟลมแผนกดรายลามิเนท 
13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเครื่อง 

14 เปดชุด Heater ซีลความรอน จาก 35 องศาเซลเซียสเปน
160-250 องศา 

15 ตอชุดฟลมเขาเครื่อง 

16 เปดเครื่องดวย SPEED 10 ซอง /นาที เพ่ือปรับตั้งตําแหนง
ซิลความรอน 

17 ปรับตั้งชุดซีลความรอน และความเย็น 
18 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลัง (Gusset) หลัง 
19 ปรับตั้งชุด ขึ้นรูป (Forming Plat) 

20 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซีล ความแข็งแรงในการ
เกาะติด โดย QC 

21 สงตวัอยางซองไป APPROVE ซองโดยหัวหนา QC 
22 เปดเครื่องเดินงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที 
23 เปดเครื่องที่ความเรว็ 220 ซอง/นาที 
24 ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีกรอบโดย QC หนาเครื่อง 

18 6

ขั้นตอนที่ 1 การลดอุณหภูมิความรอนลง
วิธีปฏิบัติงานกอนปรับปรุง จะเปนการลดอุณหภูมิโดยการปดชุดควบคุมอุณหภูมิและ

รอใหอุณหภูมิลดลงจาก 250 องศาเซลเซียส ใหเหลือ 35 องศาเซลเซียส เพื่อใหผูปฏิบัติงาน
สามารถดําเนินการถอดและนําชุดซีลความรอนอกมาเพื่อเปลี่ยนชุดใหมเขาไปแทนที่และทํา
ความสะอาด

วิธีปฏิบัติหลังปรับปรุงโดยใชหลักการ ECRS หัวขอการกําจัด โดยมีการกําจัดการรอ
คอยเวลาที่ตองใหอุณหภูมิจากชุดซีลความรอนคลายตัวลง โดยมีการออกแบบชุดซีลใหมโดยให
สามารถลดอุณหภูมิไดอยางรวดเร็วโดยทางผูศึกษาไดมีการเสนอใหมีการทําชุดซีลความรอนที่
ทําจากวัสดุอลูมิเนียมแทนชุดซีลที่เปนเหล็กแทน และมีการนําเครื่องมือเพื่อชวยซึ่งเปนปนลม ที่
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นํามาเปาบริเวณชุดซีลความรอนเพื่อชวยในการคลายความรอนของชุดซีลความรอนซึ่งจะทําให
ผูปฏิบัติงานสามารถใชมือจับและถอดออกเพื่อนํา ชุดซีลความรอนใหมเขาไปติดต้ังแทน

ตารางที่ 14 สรุปผลการปรับปรุงลําดับที่ 1
การปฏิบัติงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ผลการปรับปรุง
ลําดับ รายละเอยีด ระยะทาง

(เมตร)
เวลา
(นาที)

ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

1 ลดอุณหภูมิความ
รอนของซีลความ
รอนจาก 250 องศา
เซลเซียสใหเหลือ
50 องศาเซลเซียส

0 15 0 2 ลดเวลาได 13 นาที
คิดเปน 86.6%

รูปที่ 27 ชุดซีลความรอนแบบอลูมิเนียมที่มีการออกแบบใหม

ขั้นตอนที่ 3 การถอดชุดซีลความรอนและเปลี่ยนชุดผาซีลเทปรอน
วิธีปฏิบัติงานกอนปรับปรุง ผูปฏิบัติงานจะรอใหความรอนลดลงและจะถอดชุดซีล

ความรอนออกเพื่อนํามาทําความสะอาดและเปลี่ยนชุดผาซีลเทปรอนออก และเขาไปติดต้ังเขา
กับเครื่องตามเดิมโดยใชเวลาในการเปลี่ยน 30 นาที โดยมีจํานวนซิลความรอน 3 ตัว

วิธีการปฏิบัติงานหลังปรับปรุง โดยมีการหลักการ SMED ในหัวขอการยายงาน
ภายในใหเปนงานภายนอก โดยผูศึกษาไดมีการนําเสนอใหมีการจัดทําชุดซีลความรอนแบบ
อลูมิเนียมเพื่อชวยคลายความรอนแลวแตมีการใหสั่งทําเพิ่มจํานวนขนาดละ 1 ชุด เพื่อให
พนักงานสามารถดําเนินการนําชุดซีลเทปรอนไปติดต้ังกับชุดซีลความรอนไวกอนที่จะมีการ
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เปลี่ยนงานใหม โดยใชเวลาชวงหลังการปรับต้ังงานเสร็จจะมีผูปฏิบัติงานวางจากการปรับต้ัง
งานและใชเวลานี้มาทําการติดต้ังชุดซีลเทปรอนเขากับชุดซีลความรอนอลูมิเนียมที่มีการสั่งทํา
สํารองไว 2 ชุด เพื่อรอการเปลี่ยนงานและนําไปติดต้ังกับเครื่องไดทันที่ไมตองรอใหเอาชุดซีล
ความรอนเดิมมาทําการติดต้ัง

ตารางที่ 15 รายการชุดซิลอลูมิเนียมที่มีการสั่งทําเพิ่ม

ตําแหนงซิล รายการ ขนาดซิล
(mm.) สถานะ

หลังปรับปรุง
ใชงาน
(ตัว)

สํารอง
(ตัว)

No.1 ชุดซีลความเย็น 10X60X490 ใชงาน 1 1
No.2 ชุดซีลความรอนหัว 10X60X490 ใชงาน 1 1
No.3 ชุดซีลความรอนหัว 10X60X490 ใชงาน 1 1
No.4 ชุดซีลความรอนหัว 10X60X490 ใชงาน 1 1
No.5 ชุดซีลความรอนกลาง 10X60X600 ใชงาน 1 1

ตารางที่ 16 สรุปผลการปรบัปรุงลําดบัที่ 3
การปฏิบัติงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ผลการปรับปรุง
ลําดับ รายละเอยีด

ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

3 การถอดชุดซีลรอน
และเปลี่ยนชุดผา
ซีลเทปรอน

0 30 0 0 ลดเวลาได 30 นาที
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รูปที่ 28 ชุดซีลความรอนและเทปรอนแบบมวน

ขั้นตอนที่ 10 การถอดและเปลี่ยนชุดตัวเจาะ
วิธีปฏิบัติงานกอนปรับปรุง ผูปฏิบัติงานจะดําเนินการถอดชุดเข็มเจาะออกไปใหทาง

ชางดําเนินการลับคมและนาํมาติดต้ังโดยกอนการปรบัปรุงใชเวลา 15 นาที
วิธีการปฏิบัติงานหลังปรับปรุงโดยใชหลักการของ SMED ในการยายงานภายใน

ออกมาเปนงานภายนอก และมีการใชหลักการ ECRS รวมในหัวขอ การกําจัด โดยมีการกําจัด
เวลาที่ตองรอคอยในการสงชุดเข็มเจาะไปใหทางชางซอมบํารุงดําเนินการลับคมเพื่อนํามาติดต้ัง
ใหม ซึ่งหลังปรังปรังเปนการนําชุดเข็มเจาะเพิ่ม โดยมีการสํารองจํานวน 3 ชุด โดยใชชวงเวลาที่
เปลี่ยนออกและสงไปใหทางชางซอมบํารุงดําเนินการลับใหซึ่ง พรอมจําดําเนินการไปติดต้ังแทน
ชุดเดิมที่ถอดออกมา

ตารางที่ 17 สรุปผลการปรบัปรุงลําดบัที่ 10
การปฏิบัติงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ผลการปรับปรุง
ลําดับ รายละเอยีด ระยะทาง

(เมตร)
เวลา
(นาที)

ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

10 การถอดชุดตัวเจาะ
ลับคม

0 15 0 0 ลดเวลาได 15 นาที
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รูปที่ 29 ชุดตัวเจาะกับเสื้อตัวเจาะ

ขั้นตอนที่ 17, 18 และ 19 การปรับต้ังชุดซีลความรอน ซีลความเย็นและชุด Forming
Plate

วิธีปฏิบัติงานกอนปรับปรุงผูปฏิบัติงานจะดําเนินการปรับต้ังโดยการวัดระยะความ
หางของชุดซีลความรอน ซีลความเย็น และชุดฉากตางๆ โดยวิธีการคาดคะเนดวยสาตากอน
โดยเปนการลองผิดลองถูก (Trial  And Error) กอนในการปรับต้ังครั้งแรก และดําเนินการ
ตรวจสอบชิ้น และไปดําเนินการปรับต้ัง โดยการเลื่อนระยะซีลตางๆ ขยับเดินหนา และถอยหลัง
จนกระทั้งไดขนาดตามตองการตามชิ้นงานตัวอยาง ที่มีการทําขอตกลงกับทางลูกคาไว (Master
Speck) โดยกระบวนการกอนปรับปรุงใชเวลา 15, 10 และ 5 นาที

วิธีการปฏิบัติงานหลังปรับปรุงโดยใชหลักการของการควบคุมดวยสาตา โดยมีการ
เพิ่มเติมรายละเอียดของระยะของตําแหนงของชุดซีลความรอน  ซีลความเย็น และชุด ฉากเลื่อน
ในการปรับต้ังงานของแตละงานเขาไปในเลมตัวอยางงาน เขาไปโดยไดมีการติดต้ังอุปกรณเพื่อ
ชวยใหสามารถควบคุมระยะการปรับตังของชุดซีลความรอน ซีลความเย็นและชุด ฉากเลื่อนคือ
เทปสายวัดระยะแบบติดกาว ติดต้ังเขาไปยังบนฝาครอบดานขางเครื่องยังตําแหนงไกลเคียงกับ
ชุดตําแหนงของซีลความรอนซีลความเย็น และชุดฉากเลื่อน และมีการจัดทําและติดต้ังชุดเหล็ก
ชี้ตําแหนงเพื่อชวยในการวัดระยะ
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รูปที่ 30 ชุดเทปสายวัดระยะแบบพลาสติก

รูปที่ 31 ตําแหนงติดต้ังชุดเทปวัดระยะของซีลความรอนและซีลความเย็น
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รูปที่ 32 ตําแหนงติดต้ังชุดเทปวัดระยะของชุดฉากเลื่อน

รูปที่ 33 ตัวชี้ตําแหนงระยะตําแหนงชีล

จากรูปที่ 33 เปนอุปกรณเสริมที่มีการดําเนินการออกแบบขึ้นมาเพื่อชวยในการชี้
ตําแหนงของชุดแทนซีลความรอน ซีลความเย็น เพื่อใหสามารถมองเห็นดวยสายตาไดสะดวก
และลดเวลาการปรับต้ังในการปรับต้ังตามเลมตัวอยางงาน   โดยมีการดําเนินการทําจากวัสดุที่
เปนสแตนเลสสตีล (Stainless Steel) โดยมีการติดต้ังไวที่ฐานของแทนซีลความรอน และแทน
ซีลความเย็น
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รูปที่ 34 การติดต้ังชุดตัวชี้ตําแหนงระยะวัด

จากรูปที่ 34 เปนการติดต้ังชุดตัวชี้ตําแหนงในการวัดระยะ เขากับชุดฐานซีลความ
รอน ซีลความเย็น เพื่อชวยใหสามารถมองเห็นและควบคุมตําแหนงของการวัดระยะตําแหนงชุด
ซีลความรอนและชุดซีลความเย็น เพื่อลดเวลาในการปรับต้ังลง โดยตําแหนงของระยะของซีล
ตางๆ จะถูกระบุไวในมาตรฐานตําแหนงการปรับต้ังงาน

ตารางที่ 18 สรุปผลการปรบัปรุงลําดบัที่ 17, 18 และ 19
การปฏิบัติงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ผลการปรับปรุง
ลําดับ รายละเอยีด ระยะทาง

(เมตร)
เวลา
(นาที)

ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

17 การปรับตั้งซีลค
วามรอนและซีลค
วามเย็น

0 15 0 2 ลดเวลาได 13 นาที
คิดเปน 86.6%

18 การปรับตั้งชุดฉาก
ขึ้นรูป

0 10 0 1 ลดเวลาได 9 นาที
คิดเปน 80%

19 การปรับตั้งชุดฉาก
เลื่อน

0 5 0 1 ลดเวลาได 4 นาที
คิดเปน 80%

จากตารางที่ 18 ขั้นตอนการปฏิบัติงานในขั้นตอนที่ 17, 18 และ 19 เปนการปฏิบัติงาน
และปรับต้ังเหมือนกันโดยใชวิธีการหมุนลอหมุนใหชุดแทนเลื่อน ทําใหตําแหนงของชุดซีลความ
รอนและชุดซีลความเย็นเลื่อนตาม โดยการปรับต้ังชุดฉากขึ้นรูปในขั้นตอนที่ 18 และ 19 ใช
วิธีการปรับต้ังเดียวกัน
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บทที่ 4
บทสรุปและขอเสนอแนะ

สรุปผลการศึกษา
การศึกษาการลดเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการ

การคนหาปญหา และแกปญหาการใชเวลามากในการปรับต้ังเครื่องจักรดวยเทคนิค SMED ซึ่ง
ไดมีการแยกงานการปรับต้ังภายในและการปรับต้ังภายนอก และแปลงการปรับต้ังภายในใหเปน
การปรับต้ังภายนอก ซึ่งไดผลดังตารางที่ 19

ตารางที่ 19 ขั้นตอนการปรบัต้ังภายในและภายนอกในกระบวนการปจจบุัน

ลําดบัที่ ข้ันตอนการทํางาน เวลาที่ใช
(นาท)ี

Internal External

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส
ใหเหลือ 35 องศาเซลเซียส 2

2 ถอดชุดซลีความรอน (Heater Seal) ตําแหนง
หัวจํานวน 3 ตัว 2

3 ถอดชุดผาซีลความรอนเทปรอนตําแหนงหัว
จํานวน 3 ตัวออก -

4 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุด
ซีลความรอน (Heater) 3 ตัว

-

5 ถอดชุดซลีความรอนตัวกลางออก จํานวน
1 ตัว 2

6 ติดตั้งชุดผาซีลความรอนเทปรอนเขาไปกับชุด
ซีลความรอน (Heater) 1 ตัว -

7 ถอดชุดตัวเจาะรูออก -
8 ทําความสะอดชุดลูกกลิ้งยาง หนา หลัง 2
9 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 3
10 นําชุดเข็มตัวเจาะไปลับคมและประกอบเขากับ

ชุดตัวเจาะตามขนาดท่ีใช -

11 นําชุดตัวเจาะติดตั้งเขากับเคร่ือง 1
12 ไปเอามวนฟลมท่ีตูอบฟลมแผนกดรายลา

มิเนท -

13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเคร่ือง 1
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ตารางที่ 19 ขั้นตอนการปรบัต้ังภายในและภายนอกในกระบวนการปจจบุัน (ตอ)

ลําดบัที่ ข้ันตอนการทํางาน เวลาที่ใช
(นาท)ี

Internal External

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส
ใหเหลือ 35 องศาเซลเซียส 2

14 เปดชุด Heater ซีลความรอน จาก 35 องศา
เซลเซียสเปน 160-250 องศา 7

15 ตอชุดฟลมเขาเคร่ือง 1
16 เปดเคร่ืองดวย SPEED 10 ซอง/นาที เพื่อ

ปรับตั้งตําแหนงซีลความรอน 1

17 ปรับตั้งชุดซีลความรอน และความเย็น 2
18 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลัง (Gusset) หลัง 1
19 ปรับตั้งชุด Forming Plat 1
20 ทดสอบและวัดขนาดซอง ขนาดซีล ความ

แข็งแรงในการเกาะติด โดย QC 1

21 สงตัวอยางซองไป APPROVE ซองโดย
หัวหนา QC 2

22 เปดเคร่ืองเดินงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที 1
23 เปดเคร่ืองท่ีความเร็ว 220 ซอง/นาที 1
24 ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีกรอบโดย QC หนา

เคร่ือง 2

34 18 6

กิจกรรมทั้งหมดที่ถูกแปลงจากการปรับต้ังภายในใหเปนการปรับต้ังภายนอกมี
ทั้งหมด 6 ขั้นตอน จากนั้นมาจัดทําเปนแผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร (หลัง
การปรับปรุง) ซึ่งไดผลดังตารางที่ 19 รายละเอียดการศึกษางานเชน การเก็บขอมูลการจับเวลา
หลังการปรับปรุง แสดงในภาคผนวก ก. และคูมือการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ไดขอมูล
ดังภาคผนวก ข.
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ตารางที่ 20 แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร หลังปรับปรุง

เคร่ืองทําซอง
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 1
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 2
เวลา
(นาที)

ลดอุณหภูมิความรอนจาก 2
ปนเปาลมชวยระบายความ

รอนตําแหนงซลีหัว
2

ปนเปาลมชวยระบายความ
รอนตําแหนงซลีกลาง

2

ถอดชุดซลีความรอน
ตําแหนงหัวจํานวน 3 ตัว

3
คลายนอตลอคชุดซลีความ

รอนออก 3 ชุด
3

ถอดชุดซลีความรอนออก
จากแทนซลี

3

ถอดชุดซลีความรอน
ตัวกลางออก จํานวน 1 ตัว

2
คลายนอตลอคซซลีความ

รอนออก
2 (วางงาน) 2

ทําความสะอดชุดลูกกล้ิงยาง
 หนา หลัง

2
เช็ดทําความสะอาด

ลูกกล้ิงหนา
2

เช็ดทําความสะอาด
ลูกกล้ิงหลัง

2

คลายนอตยึดตัวเจาะ 2
ทําความสะอาดชุดเส้ือตัว

เจาะ
2

ถอดชุดเข็มตัวเจาะออก 1 (วางงาน) 1

นําชุดตัวเจาะติดต้ังเขากับ
เคร่ือง

1 (วางงาน) 1 ประกอบเขากับเคร่ือง 1

นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้น
เคร่ือง

1 ใสมวนฟลมเขากับเคร่ือง 1 ใสมวนฟลมเขากับเคร่ือง 1

ต้ังคาพารามิเตอรที่หนาจอ 2

(วางงาน) 2

(วางงาน) 3 (วางงาน) 3
ตอชุดฟลมเขาเคร่ือง 1 ตอเทปกาวกับฟลม 1 เปด Feed ฟลม 1

เปดเคร่ืองดวย SPEED 10
ซอง /นาที

1 Set คา Feed หนาจอ 1 ดูการดึงฟลมดานหลัง 1

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความรอนดานกลาง

4

ปรับตําแหนงซลีความรอน
กลาง

3

ลอคนอตยึดตําแหนงซลี
ความรอนและความเย็นหัว

3
ลอคนอตยึดตําแหนงซลี
ความรอนและความเย็น

กลาง
3

เปดชุด Heater ซลีความรอน
 จาก 35 องศาเซลเซยีสเปน

160-250 องศา
7

รออุณหภูมิความรอน
(วางงาน) 4

ถอดชุดตัวเจาะรูออก 3

ปรับตําแหนงซลีความเย็น
กลาง

5
ปรับต้ังชุดซลีความรอน และ

ความเย็น
2

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความรอนดานหัว ปรับ

ระยะรอยซลี
7

คลายนอตและปรับชุดซลี
ความเย็นดานหัว ปรับ

ระยะรอยซลี
5
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ตารางที่ 20 แผนภูมิการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร หลังปรับปรุง (ตอ)

เคร่ืองทําซอง
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 1
เวลา
(นาที)

ผูปฏิบัติงานคนท่ี 2
เวลา
(นาที)

เก็บงานหนาเคร่ืองที่
ทดลองงานทิ้ง และ Set

หนาจอ
5

ปรับระยะ Gusset ดานหนา 5

ปรับต้ังชุด Forming Plat 1 ปรับต้ังชุด Forming Plat 5
เก็บงานหนาเคร่ืองที่

ทดลองงานทิ้ง และ Set
หนาจอ

5

ทดสอบและ วัดขนาดซอง
ขนาดซลี ความแข็งแรงใน

การเกาะติด โดย QC
1 (วางงาน) 1

เก็บงานหนาเคร่ืองที่
ทดลองงานทิ้ง และ Set

หนาจอ
1

ปรับต้ังชุดเก็บเศษ 2 ใสมีดตัดเศษ 2

(วางงาน) 1 (วางงาน) 1
เปดเคร่ืองเดินงานดวย
ความเร็ว100 ซอง/นาที

1 ดูฟลมดาน Gusset หลัง 1
เก็บงานหนาเคร่ืองที่

ทดลองงานทิ้ง
1

เปดเคร่ืองที่ความเร็ว 220
ซอง/นาที

1 ดูฟลมดาน Gusset หลัง 1
เก็บงานหนาเคร่ืองที่

ทดลองงานทิ้ง
1

ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีก
รอบโดย QC หนาเคร่ือง

2
หยุดเคร่ือง รอการ

ตรวจสอบชิ้นงานจริง
(วางงาน)

2
หยุดเคร่ือง รอการ

ตรวจสอบชิ้นงานจริง
(วางงาน)

2

สัญลักษณ = วางงาน = ทํางาน

ปรับต้ังชุดฉากขึ้นรูปหลัง
(Gusset) หลัง

1 ปรับระยะ Gusset ดานหลัง 10

รวมเวลา 34 นาที 34 นาที

สงตัวอยางซองไป
APPROVEซองโดยหัวหนา

 QC
2

สรุป ผูปฏิบัติงานคนที่ 1 ผูปฏิบัติงานคนที่ 2

รวมขั้นตอน 18 ขั้นตอน 18 ขั้นตอน
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ผูศึกษาไดนําเวลาหลังการแกไขปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค
SMED มาแสดงเปนกราฟเพื่อใหงายตอการพิจารณาความแตกตางในการใชเวลาแตละขั้นตอน
ดังรูปที่ 35 และจากการดําเนินการแกไขปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรไดผลสรุปดัง
ตารางที่ 21

รูปที่ 35 กราฟเปรียบเทียบเวลาการปรบัต้ังเครื่องจักรกอนและหลังปรังปรุง

ตารางที่ 21 สรุปผลการแกไขปรับปรุงขั้นตอนการปรบัต้ัง

รายละเอียด
ขั้นตอนการ
ปรับปรุง ที่ 1

ขั้นตอนการ
ปรับปรุงที่ 2

ขั้นตอนการ
ปรับปรุงที่ 3

สภาพปจจบุัน (นาท)ี 151 15 30
หลังปรบัปรุง (นาท)ี 74 2 4
คิดเปน (%) 51 86.6 86.6
ขั้นตอน 18 18 18
ผูปฏิบัติงาน 2 2 2

จากการศึกษาการลดเวลาปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMED ของโรงงาน
กรณีศึกษา สามารถสรุปผลเปนขั้นตอนไดดังนี้
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ขั้นตอนที่ 1 การยายงานภายในไปเปนงานภายนอก
จากสภาพปจจุบันมีขั้นตอนเทากับ 24 ขั้นตอนโดยเปนงานภายในทั้งหมด หลังจาก

การปรับปรุงไดมีการแยกงานภายในออกเปนงานภายนอก 6 ขั้นตอน และสามารถลดเวลาใน
การปรับต้ังจากสภาพปจจุบัน จาก 151 นาที เหลือ 74 นาที คิดเปน 51%

ขั้นตอนที่ 2 การปรับปรุงเก่ียวกับการขจัดเวลาที่ตองรอคอย
ในขั้นตอนที่ 1 เปนขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เก่ียวกับการสูญเสียเวลาไปในระหวางการ

รอคอย จึงไดมีการขจัดเวลาการรอคอยโดยใชหลังการ ECRS ซึ่งไดมีการลดเวลาการปรับต้ัง
จากภาพปจจุบัน จาก 15 นาที เหลือ 2 นาที คิดเปน 86.6%

ขั้นตอนที่ 3 การเปลี่ยนทุกิจกรรมใหงายตอการปรับต้ัง โดยการปรับปรุงเก่ียวกับ
การลดเวลา

ในขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรที่เปนงานภายใน ไดนําเทคนิค ไคเซ็น และเทคนิค
การควบคุมดวยสายตามาประยุกตปรับปรุงในขั้นตอนที่ 17, 18 และ 19 สามารถลดเวลาการ
ปรับต้ังจากสภาพปจจุบัน 30 นาที เหลือ 4 นาที คิดเปน 86.6%

สรุปผลดําเนินการของการลดเวลาปรับต้ังเครื่องจักร จาก 151 นาที เหลือ 34 นาที
คิดเปน 77.48% โดยยังคงมีขั้นตอนการปฏิบัติงาน 18ขั้นตอนและมีการใชผูปฏิบัติงาน 2 คน
ดังตารางที่ 21

รูปที่ 36 สรุปเวลากอนและหลังทําการปรบัปรุง
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ผูศึกษาไดมีการเปรียบเทียบเวลาที่เพิ่มขึ้นมีการดําเนินการปรับต้ังเครื่องจักรโดยมี
เวลาเพิ่มขึ้นจากเดิม โดยเฉลี่ยกะกลางวันและกลางคืนจะมีการเปลี่ยนงานและปรับต้ังเครื่องจักร
วันละ 3 ครั้ง โดยกอนทําการปรับปรุงการปรับต้ังเครื่องจักรในแตละครั้งจะใชเวลา 151 นาที
ซึ่งหลังมีการปรับปรุงการปรับต้ังเครื่องจักรจะใชเวลา 34 นาที ทําใหมีเวลาเพิ่มขึ้นและทําให
กําลังการผลิตเพิ่มขึ้นตอวัน 351 นาทีตอกะการทํางาน (หรือ 702 นาทีตอวัน ) เม่ือเปรียบเทียบ
เวลาที่เพิ่มขึ้นกับมูลคาสินคาที่ผลิตไดเทียบมูลคาสินคาที่เพิ่มขึ้นตอเดือน 2,779,920 บาทตอกะ
การทํางาน (หรือ 5,559,840 บาท/เดือน) ดังที่แสดงตารางที่ 22

ตารางที่ 22 กําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้นเปรียบเทียบเปนมูลคา
จํานวนครั้ง

ในการเปลี่ยน
งาน

เวลาท่ีเพิ่มขึน้
(นาที)

กําลังการผลิต
เพิ่มขึน้

(ซอง/วนั)

มูลคาสินคา
(บาท/วัน)

มูลคาสินคา
(บาท/เดือน)

กะกลางวัน 3 351 77,220 92,664 2,779,920
กะกลางคืน 3 351 77,220 92,664 2,779,920

รวม 6 702 15,440 185,328 5,559,840

รูปที่ 37 กําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้น

ผูศึกษาไดสรุปขั้นตอนการทํางานหลังการปรับปรุงการปรับต้ังเครื่องจักรมากําหนด
เปนมาตรฐานการปฏิบัติงานแสดงดังรูปที่ 38 มาตรฐานการปฏิบัติงานดังกลาวไดระบุขั้นตอน
การปฏิบัติพรอมรูปภาพรวมถึงเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานและมาตรฐานตําแหนงการปรับต้ัง
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แสดงรูปที่ 39 เพื่อกําหนดตําแหนงในการปรับต้ัง เพื่อใชอางอิงและเปนแนวทางการปฏิบัติไว
อยางชัดเจน เพื่อใชอางอิงในการปฏิบัติงานและเปนบรรทัดฐานในการปรับปรุงการทํางานใน
โอกาสตอไป

ตารางที่ 23 กําลังการผลิตในเดือน ธันวาคม 2559

รูปที่ 38 กราฟแสดงกําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้นในเดือน ธันวาคม 2558

จากรูปที่ 38 เปนการแสดงกําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้น หลังการปรับปรุงโดยใชเทคนิค
SMED โดยจากรูปจะเห็นไดวากําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้นเม่ือเปรียบเทียบกอนการปรับปรุง จะเห็น
ไดวามีกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม มากกวา 50 เปอรเซ็นต ซึ่งทําใหผลิตภัณฑ ประเภทซอง
บรรจุภัณฑแบบซีลกลางพับขางต้ังแตเดือน ธันวาคม 2558 จนถึงปจจุบัน ทางบริษัทกรณีศึกษา
ไมไดมีการนํางานออกไปใหทางผูผลิตรายอ่ืนชวยดําเนินการผลิต เพื่อใหสามารถสงสินคาไดทัน

รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร ประเภทผลิตภัณฑ
กําลังการผลิต
(ซอง/นาที)

กําลังการผลิต
(จริง/เดือน)

   กําลังการ
ผลิตที่เพ่ิมขึ้น
(ซอง/เดือน)

BM - 507 เคร่ืองผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 120 1,701,000 1,701,000
BM - 508 เคร่ืองผลิตทําซองแบบซีล 3 ดาน ซองบรรจุภัณฑแบบ ซีล 3 ดาน 100 1,436,400 1,436,400
BM - 509 เคร่ืองผลิตทําซองแบบซีล 3 ดาน ซองบรรจุภัณฑแบบ ซีล 3 ดาน 200 3,024,000 3,024,000
BM - 510 เคร่ืองผลิตทําซองแบบซองต้ัง ซองบรรจุภัณฑแบบซองต้ังพ้ืน 80 1,209,600 1,209,600
BM - 511 เคร่ืองผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 100 1,512,000 1,512,000
BM - 512 เคร่ืองผลิตทําซองพับขาง ซองบรรจุภัณฑแบบพับขาง 220 3,118,500 6,388,800
BM - 521 เคร่ืองผลิตถุง ถุงขาวสาร 60 907,200 907,200
BM - 522 เคร่ืองผลิตถุง ถุงขาวสาร 60 907,200 907,200

13,815,900 17,086,200

-

1,000,000

2,000,000

3,000,000

4,000,000

5,000,000

6,000,000

7,000,000

BM -
507

BM -
508

BM -
509

BM -
510

BM -
511

BM -
512

BM -
521

BM -
522

กําลังการผลิต(จริง/เดือน)

กําลังการผลิตท่ีเพิ่มขึ้น
(ซอง/เดือน)
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ตอยอดสั่งผลิตของลูกคา โดยปจจุบันไดมีการดําเนินการ ใชเทคนิค SMED เขามาชวยในการ
ปรับต้ังงาน ไปยังเครื่องจักรอ่ืนๆ เพื่อชวยตอบโจทย ในการสงสินคาไดทันตอเวลา

รูปที่ 39 คูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction)

    ขั้นตอนการปฏิบัติงาน : การปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ือเปลี่ยนรุนการผลิต หนา 2/4

Clock Step ผูปฏิบัติงาน QC

1 0.00 2 P

เพ่ือเปล่ียนชุดใหมเขาแทนที่

  - นําชุดปนลม เขามาเปาไปยัง

     ชุดซลีความรอนเพ่ือลดอุณหภูมิ

2 ถอดชุดซลีความรอนตําแหนงหัว 2.00 3 P

  - คลายนอตลอคซลีออกและ

    ปลดซลีออกที่ละชุด

  - ติดต้ังชุดซลีใหมเขาแทนที่

3 ถอดชุดซลีความรอนตัวกลางออก 5.00 2 P

  - คลายนอตลอคซลีออกจํานวน 1 ตัว

  - ติดต้ังชุดซลีใหมเขาแทนที่

4 ทําความสะอดชุดลูกกล้ิงยาง หนา 7.00 2 P

หลัง

 - ผาชุบแอลกอฮอลเช็ดบริเวณ

    ลูกกล้ิง

5 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 9.00 3 P

 - คลายนอตยึดตัวเจาะออกและ

    ยกออกทั้งชุด

6 นําชุดตัวเจาะติดต้ังเขากับเคร่ือง 11.00 1 P

  - ยกเขาแทนและยึดนอต

ลําดับ ภาพประกอบ

    บริษัท : กรณศึีกษา จํากัด

การลออุณหภูมิความรอนของซลี

Std.Time (Min) ผูรับผิดชอบ
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน
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รูปที่ 40 มาตรฐานตําแหนงการปรบัต้ัง

รูปที่ 41 มาตรฐานอุณหภูมิการขึ้นรูป

อุปกรณ No. ระยะตําแหนง(cm.)
ซิล No.1-2 1
ซิล No.3-4 2
ซิล No.5-6 3
ซิล No.7-8 4
ซิล No.9-10 5
ซิล No.11-12 6
ซิล No.13-14 7
ซิล No.15-16 8
ซิล No.17 9
ซิล No.18 10

Forming (ซาย) F(L)
Forming (ขวา) F(R) ผูจดัทํา
Gusset (ซาย) G(L) วนัที่
Gusset (ขวา) G(R) ผูตรวจสอบ

วนัที่

บริษัท กรณีศึกษา
มาตรฐานตําแหนง การปรับต้ังงาน

1 2
3

4

5
6

8
7

9

10

F(L)

F(R)

G(L) G(R)
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ขอเสนอแนะ
1. การศึกษาครั้งนี้ใชเทคนิคการปรับต้ังเครื่องจักรโดยใชเทคนิค SMEDผลที่ไดหลัง

การปรับปรุงขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรถึงแมจะเปนไปตามเปาหมายที่วางไว คือ ลดเวลา
ปรับต้ังเครื่องจักรลงมากกวา 50% แตยังคงเปนเวลาที่เปนเลข 2 หลัก (มากกวา 9 นาที) จาก
ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรที่เหลืออยูผูศึกษามองเห็นวายังสามารถนําเทคนิคอ่ืนๆ เขามารวม
กับเทคนิค SMED เพื่อลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรลงไดอีก

2. ภายหลังการศึกษาหลังการปรับปรุงพบวา พื้นที่ของการติดต้ังเครื่องจักรและ
การสงตองานของแตละแผนกซึ่งไมสอดคลองตอกระบวนการทํางาน ซึ่งไดมีการเสนอใหโรงงาน
กรณีศึกษาทําการศึกษาและปรับปรุงเรื่องการวางตําแหนงของเครื่องจักร และกระบวนการผลิต
อยางตอเนื่อง

3. บริษัทยังมีเครื่องจักรทีคลายคลึงกันอีกจํานวน 3 เครื่อง ดังนั้นควรนําผลของ
กรณีศึกษาดังกลาวไปขยายผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มกําลังการผลิตที่เพิ่มขึ้น โดยการลดเวลาการ
ปรับต้ังเครื่องจักรที่ลดลง พรอมทั้งจัดทําเปนคูมือการปฏิบัติงาน

ปญหา อุปสรรค และการศึกษาตอไปในอนาคต
จากปญหาที่พบในกรณีศึกษาคือ  การที่ผูปฏิบัติงานเปนแรงงานตางชาติ ทําใหการ

สื่อสาร และบันทึกขอมูลตางๆ ยังมีคงมีปญหา ทําใหตองใหผูที่บันทึกยังคงตองใชหัวหนาแผนก
ที่เปนคนสัญชาติไทย และการจัดทําคูมือปฏิบัติงาน ปจจุบันเปนการจัดทําในรูปแบบภาษาไทย
โดยใหทางหัวหนาแผนกเปนผูถายทอดและอธิบายการทํางานใหผูปฏิบัติงานที่เปนแรงงาน
ตางชาติ
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ภาคผนวก ก.
การศึกษางาน (Work Study) กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง
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ตารางท่ี 24 บนัทึกการจับเวลา Set-up Time)

 ชือ่งาน : …………………………………………………… เลขที่ JOB : …………………………… วัตถุดบิ : OPP/PET/NY  +  MPET/ALU/  +  CPP/LLDPE

วันที่ : ………..…………………………………….……… เวลาปฏิบัตงิาน :………………………… ขนาด : ………………………มม. ความหนา : …………………………….ไมครอน

ขั้นตอน รายละเอียด เวลาปฏิบตัิงาน
(นาท)ี

ขั้นตอน รายละเอียด เวลาปฏิบตัิงาน
(นาท)ี

1 ลดอุณหภมูคิวามรอนจาก 250 องศาเซลเซยีส ใหเหลือ 35 องศาเซลเซยีส 13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึน้เคร่ือง
2 ถอดชดุซลีความรอน(Heater Seal) ตาํแหนงหัวจาํนวน 3 ตวั 14 เปดชดุ Heater ซลีความรอน จาก 35 องศาเซลเซยีสเปน 160-250 องศา
3 ถอดชดุผาซลีความรอนเทปรอนตาํแหนงหัว จาํนวน 3 ตวัออก 15 ตอชดุฟลมเขาเคร่ือง
4 ตดิตัง้ชดุผาซลีความรอนเทปรอนเขาไปกับชดุซลีความรอน(Heater) 3 ตวั 16 เปดเคร่ืองดวย SPEED 10 ซอง /นาที เพือ่ปรับตัง้ตาํแหนงซลีความรอน
5 ถอดชดุซลีความรอนตวักลางออก จาํนวน 1 ตวั 17 ปรับตัง้ชดุซลีความรอน และความเย็น
6 ถอดชดุผาซลีความรอนเทปรอนตาํแหนงหัว จาํนวน 1 ตวั 18 ปรับตัง้ชดุฉากขึน้รูปหลัง (Gusset) หลัง
7 ตดิตัง้ชดุผาซลีความรอนเทปรอนเขาไปกับชดุซลิความรอน(Heater) 1 ตวั 19 ปรับตัง้ชดุ Forming Plat
8 ทําความสะอดชดุลูกกล้ิงยาง หนา หลัง 20 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซลี ความแขง็แรงในการเกาะตดิ โดย QC
9 ถอดชดุตวัเจาะรูออก 21 สงตวัอยางซองไป APPROVE ซองโดยหัวหนา QC

10 นําชดุเขม็ตวัเจาะไปลับคมและประกอบเขากับชดุตวัเจาะตามขนาดที่ใช 22 เปดเคร่ืองเดนิงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที
11 นําชดุตวัเจาะตดิตัง้เขากับเคร่ือง 23 เปดเคร่ืองที่ความเร็ว 220 ซอง/นาที
12 ไปเอามวนฟลมที่ตูอบฟลมแผนกดรายลามเินท 24 ตรวจสอบชิน้งานใหมอีกรอบโดย QC หนาเคร่ือง

ผูปฏิบัตงิาน (1) ……………………………………
                        (2) ……………………………………
                        (3) ……………………………………

ตารางบนัทกึการจบัเวลา (Set-up Time)
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ตารางท่ี 25 บนัทึกเวลาการปรบัต้ังงาน (Set-up Time) กอนปรบัปรุง
ลําดับที ขัน้ตอน n=1 n=2 n=3 n=4 n=5 n=6 n=7 n=8 n=9 n=10 n=11 n=12 n=13 n=14 n=15 n=16 n=17 n=18 n=19 n=20 n=21 n=22 n=23 n=24 n=25 n=26 n=27 n=28 n=29 n=30 คาเฉลีย่

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส ใหเหลอื 35 องศาเซลเซียส 15 15 14 16 14 15 14 15 16 15 15 15 15 14 15 16 15 14 15 15 15 16 15 15 14 15 16 15 15 16 15
2 ถอดชุดซิลความรอน(Heater Seal) ตําแหนงหวัจาํนวน 3 ตัว 3 2 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 2 3 4 3 4 3 3
3 ถอดชุดผาซิลความรอนเทปรอนตําแหนงหวั จาํนวน 3 ตัวออก 30 31 29 30 30 30 30 29 31 30 30 30 30 31 29 30 30 30 30 30 29 30 30 31 30 30 29 30 31 30 30
4 ติดตั้งชุดผาซิลความรอนเทปรอนเขาไปกบัชุดซิลความรอน(Heater) 3 ตัว 15 15 15 15 16 14 15 15 16 14 15 16 15 15 14 15 16 14 15 15 15 16 15 14 15 15 16 14 15 15 15
5 ถอดชุดซิลความรอนตัวกลางออก จาํนวน 1 ตัว 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2 2 1.5 2 3 2 2 1.5 3 2 2 2 2 3 2.5 2 1.5 2 2 1.5 2 1.5 2 2
6 ถอดชุดผาซิลความรอนเทปรอนตําแหนงหวั จาํนวน 1 ตัว 2 2 2 1.5 2 3 2 2 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2.5 2 2 3 2.5 2 1.5 2 2 1.5 2 2 2
7 ติดตั้งชุดผาซิลความรอนเทปรอนเขาไปกบัชุดซิลความรอน(Heater) 1 ตัว 10 10 10 11 9 10 10 10 10 11 9 10 11 10 10 10 9 10 10 11 10 10 10 10 10 9 10 10 11 9 10
8 ทาํความสะอดชุดลกูกลิง้ยาง หนา หลงั 2 2 1.5 2 2.5 2 2 3 2.5 2 1.5 2 2 1.5 2 2 2 2 2 1.5 2 3 2 2 2 2 1.5 2 2 1.5 2
9 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 3 3 3 3 3 3 3 3 4 2 3 4 3 4 3 3 2 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
10 นําชุดเข็มตัวเจาะไปลบัคมและประกอบเขากบัชุดตัวเจาะตามขนาดทีใ่ช 16 15 14 15 15 15 16 15 15 14 15 16 15 15 16 15 15 14 16 14 15 14 15 16 15 15 15 15 14 15 15
11 นําชุดตัวเจาะติดตั้งเขากบัเคร่ือง 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
12 ไปเอามวนฟลมทีตู่อบฟลมแผนกดรายลามิเนท 5 5 4 5 5 5 5 6 5 4 5 5 5 5 5 5 6 5 4 5 6 5 5 5 4 5 5 6 5 5 5
13 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเคร่ือง 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
14 เปดชุด Heater ซิลความรอน จาก 35 องศาเซลเซียสเปน 160-250 องศา 7 7 6 7 7 8 7 7 6 7 8 7 7 7 7 6 7 7 7 8 7 7 7 7 6 7 7 7 8 7 7
15 ตอชุดฟลมเขาเคร่ือง 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
16 เปดเคร่ืองดวย SPEED 10 ซอง /นาท ีเพื่อปรับตั้งตําแหนงซิลความรอน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
17 ปรับตั้งชุดซิลความรอน และความเย็น 15 15 15 14 15 16 15 14 15 15 15 15 15 15 15 15 15 14 16 14 15 16 15 15 14 15 16 15 15 16 15
18 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลงั (Gusset) หลงั 10 9 10 10 11 10 10 10 10 10 9 10 10 11 9 10 10 10 11 9 10 10 10 10 11 9 10 11 10 10 10
19 ปรับตั้งชุด Forming Plat 5 5 6 5 4 5 6 5 5 5 4 5 5 6 5 5 5 5 4 5 5 5 5 6 5 4 5 5 5 5 5
20 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซิล ความแข็งแรงในการเกาะติด โดย QC 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
21 สงตัวอยางซองไป APPROVE ซองโดยหวัหนา QC 3 4 3 4 3 3 2 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 4 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
22 เปดเคร่ืองเดนิงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
23 เปดเคร่ืองทีค่วามเร็ว 220 ซอง/นาที 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
24 ตรวจสอบช้ินงานใหมอีกรอบโดย QC หนาเคร่ือง 2 2 2 1.5 2 3 2 2 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2.5 2 2 3 2.5 2 1.5 2 2 1.5 2 2 2

จาํนวนตัวอยาง (Sample) n=1 n=2 n=3 n=4 n=5 n=6 n=7 n=8 n=9 n=10 n=11 n=12 n=13 n=14 n=15 n=16 n=17 n=18 n=19 n=20 n=21 n=22 n=23 n=24 n=25 n=26 n=27 n=28 n=29 n=30 Mean
X เวลารวมทัง้หมด (∑CT.) 152 151 146 152 149.5 153.5 151 151 154.5 146.5 147.5 155 152 152.5 148.5 152 150 148 152 148.5 152 156.5 152 153.5 146 148 153 151 153.5 151.5 4530 151

X=คะแนนเบ่ียงเบน (Deviation  Score) 1 0 -5 1 -1.5 2.5 0 0 3.5 -4.5 -3.5 4 1 1.5 -2.5 1 -1 -3 1 -2.5 1 5.5 1 2.5 -5 -3 2 0 2.5 0.5 Mean 151
Z=คะแนนมตรฐาน (Standart Score) 0.374 0 -1.87 0.374 -0.56 0.936 0 0 1.31 -1.68 -1.31 1.498 0.374 0.562 -0.94 0.374 -0.37 -1.12 0.374 -0.94 0.374 2.059 0.374 0.936 -1.87 -1.12 0.749 0 0.936 0.187 SD. 2.671

∑24
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ตารางท่ี 26 บนัทึกเวลาการปรบัต้ังงาน (Set-up Time) หลังปรบัปรุง
ลําดับที ขัน้ตอน n=1 n=2 n=3 n=4 n=5 n=6 n=7 n=8 n=9 n=10 n=11 n=12 n=13 n=14 n=15 n=16 n=17 n=18 n=19 n=20 n=21 n=22 n=23 n=24 n=25 n=26 n=27 n=28 n=29 n=30 คาเฉลีย่

1 ลดอุณหภูมิความรอนจาก 250 องศาเซลเซียส ใหเหลอื 35 องศาเซลเซียส 2 2 2 1.5 2 3 1.5 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
2 ถอดชุดซิลความรอน(Heater Seal) ตําแหนงหวัจาํนวน 3 ตัว 3 3 4 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 2.5 3 3 3 3 3 2.5 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3
3 ถอดชุดซิลความรอนตัวกลางออก จาํนวน 1 ตัว 2 2 1.5 2 2 2 2 2 1.5 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 1.5 2 2 2 2 2
4 ทาํความสะอดชุดลกูกลิง้ยาง หนา หลงั 2 2 2 1.5 2 2 2 3 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
5 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 3 3 2.5 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 2.5 3 3 3 3 3 3 3 3 3
6 นําชุดตัวเจาะติดตั้งเขากบัเคร่ือง 1 1 1.5 1 1 1 2 1 0.5 1 1.5 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 0.5 1 1 1
7 นํามวนฟลมรอยเพลาขึ้นเคร่ือง 1 1 1.5 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1
8 เปดชุด Heater ซิลความรอน จาก 35 องศาเซลเซียสเปน 160-250 องศา 7 7 7 6.5 7 6.5 7 7 7 6.5 8 7 7 7 7 7 8 7 7 7 7 7 6.5 7 7 8 7 7 7 7 7
9 ตอชุดฟลมเขาเคร่ือง 1 2 1 1 1 1 1 2 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1
10 เปดเคร่ืองดวย SPEED 10 ซอง /นาท ีเพื่อปรับตั้งตําแหนงซิลความรอน 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1.5 1 1
11 ปรับตั้งชุดซิลความรอน และความเย็น 2 2 3 2 2 2 2 2 2 1.5 2 2 1.5 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
12 ปรับตั้งชุดฉากขึ้นรูปหลงั (Gusset) หลงั 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1.5 1 1 2 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1
13 ปรับตั้งชุด Forming Plat 1 1.5 1 1 1 1 1.5 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 0.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
14 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซิล ความแข็งแรงในการเกาะติด โดย QC 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1 1 2 1 1 1 0.5 1 1 1 0.5 1 1 2 0.5 1 1 1 1 1 1
15 สงตัวอยางซองไป APPROVE ซองโดยหวัหนา QC 2 2 1.5 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 1.5 2 2 2 2 1.5 2 2
16 เปดเคร่ืองเดนิงานดวยความเร็ว 100 ซอง/นาที 1 2 1 0.5 1 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1
17 เปดเคร่ืองทีค่วามเร็ว 220 ซอง/นาที 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1
18 ตรวจสอบช้ินงานใหมอีกรอบโดย QC หนาเคร่ือง 2 2 2 1.5 2 1 2 2 2 2 2 2 3 2 2 1 2 2 2 3 2 2 2 2 2 1.5 2 2 2 2 2

จาํนวนตัวอยาง (Sample) n=1 n=2 n=3 n=4 n=5 n=6 n=7 n=8 n=9 n=10 n=11 n=12 n=13 n=14 n=15 n=16 n=17 n=18 n=19 n=20 n=21 n=22 n=23 n=24 n=25 n=26 n=27 n=28 n=29 n=30 Mean
X เวลารวมทัง้หมด (∑CT.) 34 36.5 36.5 31.5 34 34.5 36.5 37.5 33 34.5 37 34 35.5 36.5 35.5 35 35 35.5 35 35 35 33.5 34.5 35 34 35.5 34 33.5 34 33.5 1045 34.8333333

X=คะแนนเบ่ียงเบน (Deviation  Score) -0.83 1.667 1.667 -3.33 -0.83 -0.33 1.667 2.667 -1.83 -0.33 2.167 -0.83 0.667 1.667 0.667 0.167 0.167 0.667 0.167 0.167 0.167 -1.33 -0.33 0.167 -0.83 0.667 -0.83 -1.33 -0.83 -1.33 Mean 34.0
Z=คะแนนมตรฐาน (Standart Score) -0.31 0.624 0.624 -1.25 -0.31 -0.12 0.624 0.998 -0.69 -0.12 0.811 -0.31 0.25 0.624 0.25 0.062 0.062 0.25 0.062 0.062 0.062 -0.5 -0.12 0.062 -0.31 0.25 -0.31 -0.5 -0.31 -0.5 SD. 2.671

∑24
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ภาคผนวก ข.
คูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction)
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หมายเลขเอกสาร :
แกไขคร้ังท่ี : 00
วันท่ีมีผลบังคับใช :
แผนท่ี : 1
จํานวนท้ังหมด : 4 แผน
สําเนาฉบับท่ี :

ลายเซนต

ตําแหนง

วันท่ี

ผูปฏิบัติงานทําซอง หัวหนาแผนกทําซอง ผจก.ฝายผลิต

5/12/58 5/12/58 5/12/58

ผูจัดทํา ผูทบทวน ผูอนุมัติ

สุริยัน  ยานะ วีระนาม   ทับปง สถาป   ออนสา

วิธีการปฏิบัติงาน

WI-PD-12

5 ธันวาคม 2558

    บริษัท : กรณีศึกษา จํากัด

    ข้ันตอนการปฏิบัติงาน : การปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อเปล่ียนรุนการผลิต

เร่ือง  การปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อเปล่ียนรุนการผลิต

WORK INSTRUCTION
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    ข้ันตอนการปฏิบัติงาน : การปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อเปล่ียนรุนการผลิต หนา 2/4

Clock Step ผูปฏิบัติงาน QC

1 0.00 2 P

เพื่อเปล่ียนชุดใหมเขาแทนท่ี

  - นําชุดปนลม เขามาเปาไปยัง

     ชุดซีลความรอนเพื่อลดอุณหภูมิ

2 ถอดชุดซีลความรอนตําแหนงหัว 2.00 3 P

  - คลายนอตลอคซีลออกและ

    ปลดซีลออกท่ีละชุด

  - ติดต้ังชุดซีลใหมเขาแทนท่ี

3 ถอดชุดซีลความรอนตัวกลางออก 5.00 2 P

  - คลายนอตลอคซีลออกจํานวน 1 ตัว

  - ติดต้ังชุดซีลใหมเขาแทนท่ี

4 ทําความสะอดชุดลูกกล้ิงยาง หนา 7.00 2 P

หลัง

 - ผาชุบแอลกอฮอลเช็ดบริเวณ

    ลูกกล้ิง

5 ถอดชุดตัวเจาะรูออก 9.00 3 P

 - คลายนอตยึดตัวเจาะออกและ

    ยกออกท้ังชุด

6 นําชุดตัวเจาะติดต้ังเขากับเครื่อง 11.00 1 P

  - ยกเขาแทนและยึดนอต

ลําดับ ภาพประกอบ

    บริษัท : กรณีศึกษา จํากัด

การลออุณหภูมิความรอนของซีล

Std.Time (Min) ผูรบัผิดชอบ
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน
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    ข้ันตอนการปฏิบัติงาน : การปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อเปล่ียนรุนการผลิต หนา 3/4
7 นํามวนฟลมรอยเพลาข้ึนเครื่อง 12.00 1 P

  - ตอมวนฟลมดวยเทป OPP สี

     น้ําตาล

8 เปดชุดซีลความรอนตามชุดซีลท่ีใช 13.00 7 P

งาน

 - ดูพารามิเตอรใน Master Speck

9 ตอชุดฟลมเขาเครื่อง 20.00 1 P

 - ดึงฟลมงานเกาออกและใหงาน

   ใหมเขาแทนท่ี

10 เปดเครื่องดวย SPEED 10 ซอง /นาที 21.00 1 P

เพื่อปรับต้ังตําแหนงซีลความรอน

 - ดูตําแหนงซีลท่ี Master Speck

11 ปรับต้ังชุดซีลความรอนและความเย็น 24.00 2 P

 - ดูตําแหนงซีลท่ี Master Speck

12 ปรับต้ังชุดฉากข้ึนรูปหลัง (Gusset) 26.00 1 P

 - ดูตําแหนงชุดฉากท่ี Master Speck

    บริษัท : กรณีศึกษา จํากัด
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    ข้ันตอนการปฏิบัติงาน : การปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อเปล่ียนรุนการผลิต หนา 4/4
13 ปรับต้ังชุด Forming Plat 27.00 1 P

 - ดูตําแหนงชุดฉากท่ี Master Speck

14 ทดสอบและ วัดขนาดซอง ขนาดซิล 28.00 1 P

ความแข็งแรงในการเกาะติด

15 สงตัวอยางซองไป APPROVE 29.00 2 P

ซองโดยหัวหนา QC

16 เปดเครื่องเดินงานดวยความเร็ว 30.00 1 P

100 ซอง/นาที

17 เปดเครื่องท่ีความเร็ว 220 ซอง/นาที 31.00 1 P

18 ตรวจสอบชิ้นงานใหมอีกรอบโดย 32.00 2 P

 QC หนาเครื่อง เดินเครื่องจริง

-

-

-

-

-

    บริษัท : กรณีศึกษา จํากัด
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	001 ปกสารนิพนธ์ภาษาไทย
	002 ปกสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	003 ใบหน้าอนุมัติสารนิพนธ์
	004 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาไทย
	005 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	006 กิตติกรรมประกาศ
	007 สารบัญ
	008 สารบัญตาราง
	009 สารบัญรูป
	010 บทที่  1
	010 บทที่  2
	010 บทที่  3
	010 บทที่  4
	011 บรรณานุกรม
	012 ภาคผนวก
	013 ประวัติผู้เขียนสารนิพนธ์

